









FACULTAD DE INGENIERÍA 
 
 




APLICACIÓN DE HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING 
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA LÍNEA DE 
PRODUCCIÓN DE ENVASADOS DE LUBRICANTES DE LA 
EMPRESA VISTONY, ANCÓN, 2017 
 
 












MG. EGÚSQUIZA RODRÍGUEZ MARGARITA JESÚS 
 
 
LÍNEA DE INVESTIGACIÓN: 
 
SISTEMA DE GESTIÓN EMPRESARIAL Y PRODUCTIVA  
 
 
LIMA – PERÚ 
 
 
    2017-I 
ii 
 
PÁGINA DEL JURADO 
 
Aplicación de herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la productividad 










MG. EGÚSQUIZA RODRÍGUEZ, MARGARITA JESÚS 
ASESORA 
 
Presente a la Escuela de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo 




































La presente tesis está dedicada a mis 
padres, por su confianza y amor en mi, a 
mi hermana, la cual me enseña con su 
ejemplo a ser un buen profesional, a mis 
tíos y primos que siempre me brindan sus 
consejos y a mis amigos que me apoyan y 
fomentan en mí, el deseo de superación y 

















Agradezco primeramente a Dios por 
haberme acompañado y guiado a lo largo 
de mi carrera, por ser mi fortaleza en los 
momentos de debilidad y por brindarme 
una vida llena de aprendizajes. 
Le doy gracias a mis padres por 
apoyarme en todo momento, por los 
valores que me han inculcado, por ser 
ejemplos de vida a seguir. 
A la empresa Vistony por haberme 
brindado la información para el desarrollo 
del presente proyecto. 
Y finalmente a mi asesora por su 
conocimiento y ayuda durante el 





DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD 
 
 
Yo Lenin Ronald Sotelo Bermudez, con DNI N° 76540838, a efecto de cumplir con 
las disposiciones vigentes consideradas en el Reglamento de Grados y Títulos de 
la Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería, Escuela Académico 
Profesional de Ingeniería Industrial, declaro bajo juramento que toda la 
documentación que acompaño es veraz y auténtica. 
 
Así mismo, declaro también, bajo juramento, que todos los datos e información 
que se presenta en la presente tesis son auténticos y veraces. 
 
En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier 
falsedad, ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información 
aportada por la cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas de la 
Universidad Cesar Vallejo. 
 
 























SEÑORES MIEMBROS DEL JURADO 
 
En cumplimiento de las normas establecidas en el Reglamento de Grados y 
Títulos de la Universidad César Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada 
“Aplicación de herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la productividad 
de la línea de producción de envasados de lubricantes de la empresa Vistony, 
Ancón, 2017”, la misma que someto a vuestra consideración y espero que cumpla 


























PÁGINA DEL JURADO ........................................................................................... ii 
DEDICATORIA ....................................................................................................... iii 
AGRADECIMIENTO ............................................................................................... iv 
DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD ................................................................... v 
PRESENTACIÓN ................................................................................................... vi 
ÍNDICE GENERAL ................................................................................................ vii 
ÍNDICE DE FIGURAS ........................................................................................... vii 
ÍNDICE DE TABLAS ............................................................................................. vii 
ÍNDICE DE ANEXOS ............................................................................................ vii 
RESUMEN ............................................................................................................ vii 
ABSTRACT ........................................................................................................... vii 
I.  INTRODUCCIÓN ............................................................................................. 16 
1.1. Realidad problemática ................................................................................... 17 
1.2. Trabajos previos ............................................................................................ 26 
1.3. Teorías relacionadas al tema ........................................................................ 33 
1.3.1. Marco teórico .............................................................................................. 33 
1.3.2. Marco conceptual ....................................................................................... 53 
1.4. Formulación del problema ............................................................................. 54 
1.4.1. Problema general ....................................................................................... 54 
1.4.2. Problema específicos ................................................................................. 54 
1.5. Justificación del estudio................................................................................. 54 
1.5.1. Justificación técnica.................................................................................... 54 
1.5.2. Justificación económica .............................................................................. 55 
1.5.3. Justificación social ...................................................................................... 55 
1.6. Hipótesis ........................................................................................................ 55 
1.6.1. Hipótesis general ........................................................................................ 55 
1.6.2. Hipótesis específicos .................................................................................. 55 
1.7. Objetivos ....................................................................................................... 56 
1.7.1. Objetivo general ......................................................................................... 56 
1.7.2. Objetivos específicos.................................................................................. 56 
II.  METODO ......................................................................................................... 57 




2.2. Variables de la investigación ....................................................................... 59 
2.3. Matriz de operacionalización........................................................................ 59 
2.4. Población y muestra .................................................................................... 61 
2.5. Técnicas e instrumentos de recolección de datos ....................................... 62 
2.6. Métodos de análisis de datos....................................................................... 66 
2.7. Desarrollo de la propuesta ........................................................................... 63 
III.  RESULTADOS ............................................................................................. 157 
3.1.  Análisis descriptivo ..................................................................................... 158 
3.2.  Análisis inferencial ...................................................................................... 163 
IV.  DISCUSIÓN ................................................................................................. 173 
V.  CONCLUSIÓNES ......................................................................................... 176 
VI.  RECOMENDACIÓNES ................................................................................ 178 
VII.  REFERENCIAS BIBLIOGRÁFICAS ............................................................ 180 























ÍNDICE DE FIGURAS 
Figura N° 1: Crecimiento del PBI en el Perú: 2010-2015 ..................................... 18 
Figura N° 2: Diagrama de Ishikawa de la Empresa Vistony ................................. 22 
Figura N° 3: Diagrama de Pareto ......................................................................... 25 
Figura N° 4: La Casa del Lean Manufactuting ...................................................... 34 
Figura N° 5: Círculo de la Manufactura Esbelta ................................................... 35 
Figura N° 6: Los 8 Tipos de Desperdicios ............................................................ 37 
Figura N° 7: Mapa de Valor Agregado ................................................................. 39 
Figura N° 8: ¿Qué son las 5’ S? ........................................................................... 42 
Figura N° 9: Tabla de Valoración ......................................................................... 48 
Figura N° 10: Línea de Tiempo Estándar ............................................................. 49 
Figura N° 11: Tabla de Conversión de Puntos ..................................................... 49 
Figura N° 12: Factores de Productividad .............................................................. 52 
Figura N° 13: Cronometro Mecánico y Electrónico ............................................... 64 
Figura N° 14: Localización Geográfica  de la Empresa Vistony ........................... 69 
Figura N° 15: Organigrama Estructural Completo de la Empresa Vistony ........... 71 
Figura N° 16: Organigrama Estructural: Área de Gerencia .................................. 72 
Figura N° 17: Organigrama Estructural: Área de Comercial ................................. 73 
Figura N° 18: Organigrama Estructural: Área de Marketing ................................. 74 
Figura N° 19: Organigrama Estructural: Área de Finanzas .................................. 75 
Figura N° 20: Organigrama Estructural: Área de RR.HH ..................................... 76 
Figura N° 21: Organigrama Estructural: Área de Operaciones ............................ 77 
Figura N° 22: Cilindro de 55 Galónes ................................................................... 79 
Figura N° 23: Baldes de 5 Galónes ...................................................................... 79 
Figura N° 24: Envases de 1 Galón ....................................................................... 80 
Figura N° 25: Flujograma de Producción de la empresa Vistony ......................... 85 
Figura N° 26: Análisis FODA de la Empresa Vistony ........................................... 87 
Figura N° 27: Diagrama de Operaciones del Proceso: Inicial .............................. 88 
Figura N° 28: Primera Charla de 5’ S ................................................................... 96 
Figura N° 29: Organigrama Estructural del Grupo de Mejora de las 5’ S ............. 98 
Figura N° 30: Organigrama Funcional del Grupo de Mejora de las 5’ S ............... 98 
Figura N° 31: Primera Reunión del Grupo Grupo de Mejora de las 5’ S .............. 99 




Figura N° 33: Afiches Alusivos a las 5’ S ........................................................... 101 
Figura N° 34: Datos Obtenidos de la Auditoria Inicial de las 5’ S ....................... 102 
Figura N° 35: Nivel de Oportunidad de Mejora ................................................... 103 
Figura N° 36: Modelo de Tarjeta Roja ................................................................ 104 
Figura N° 37: Clasificación de Materiales: Innecarios, necarios y dudosos ....... 105 
Figura N° 38: Clasificación de Materiales y Almacenamiento ............................ 106 
Figura N° 39: Fotografias de la Aplicación de las Tarjetas Rojas ....................... 107 
Figura N° 40: Las 3 Claves de la Organización .................................................. 110 
Figura N° 41: Circulo de Frecuencia de Uso ...................................................... 111 
Figura N° 42: Fotos de Implementación de Seiton ............................................. 113 
Figura N° 43: Significado de Limpiar .................................................................. 114 
Figura N° 44: Fotos de Implementación de Seiso .............................................. 118 
Figura N° 45: Estándares para el Control Visual de Situaciones Anómalas ....... 121 
Figura N° 46: Carteles Informativos sobre las 5’ S ............................................. 122 
Figura N° 47: Colocación de Señales de Seguridad .......................................... 123 
Figura N° 48: Mapa de Evacuación de la Empresa Vistony ............................... 124 
Figura N° 49: Datos Obtenidos de la Auditoria Final de las 5’ S ........................ 131 
Figura N° 50: Capacitación de Estudio de Tiempos ........................................... 133 
Figura N° 51: Plan de Trabajo del Tiempo Estándar .......................................... 134 
Figura N° 52: Cronometro Modelo Casio HS-70W ............................................. 135 
Figura N° 53: Identificación de la Valoración ...................................................... 141 
Figura N° 54: Converción de puntos de suplementos ........................................ 142 
Figura N° 55: Evolución de Auditorías de las 5’ S .............................................. 151 
Figura N° 56: Diagrama Final de Lubricantes de la empresa Vistony ................ 152 
Figura N° 57: Diagrama de Caja – Indicador de Productividad .......................... 159 
Figura N° 58: Diagrama de Caja – Indicador de Eficiencia ................................ 161 










ÍNDICE DE TABLAS 
Tabla N° 1: Lluvia de Idea del Problema Principal ............................................... 20 
Tabla N° 2: Encuesta con Escala de Likert .......................................................... 23 
Tabla N° 3: Clasificación Pareto de las Causas ................................................... 24 
Tabla N° 4: Identificación de Oportunidades de Mejora ....................................... 26 
Tabla N° 5: Matriz de Operacionalización de las Variables .................................. 60 
Tabla N° 6: Juicio de Expertos ............................................................................. 65 
Tabla N° 7: Familia de Productos a Estudiar ........................................................ 89 
Tabla N° 8: Identificación en el Proceso de Regulación ....................................... 90 
Tabla N° 9: Identificación en el Proceso de Dosificado ........................................ 90 
Tabla N° 10: Identificación en el Proceso de Tapado ........................................... 91 
Tabla N° 11: Identificación en el Proceso de Encajonado .................................... 91 
Tabla N° 12: Identificación en el Proceso de Producción ..................................... 92 
Tabla N° 13: Priorización de Herramientas Lean Manufacturing, según los 
problemas presentados ........................................................................................ 93 
Tabla N° 14: Priorización de Herramientas Lean Manufacturing, según sus 
beneficios….. .................................................................................. ……………….94 
Tabla N° 15: Ficha de Registro de Tarjetas Rojas ............................................. 105 
Tabla N° 16: Recolección de Datos de Tarjetas Rojas ....................................... 108 
Tabla N° 17: Ficha de Registro de Elementos Necesarios ................................. 111 
Tabla N° 18: Recolección de Datos Elementos Necesarios ............................... 112 
Tabla N° 19: Ficha de Registro de Limpieza ...................................................... 115 
Tabla N° 20: Contenido del Trabajo de Limpieza ............................................... 116 
Tabla N° 21: Asignación de Responsabilidades de Limpieza ............................ 120 
Tabla N° 22: Nivel de Implementación de las 3 primeras  “S” ............................ 120 
Tabla N° 23: Ficha de Auditoria de las 5’S ......................................................... 123 
Tabla N° 24: Check List de Clasificación ............................................................ 128 
Tabla N° 25: Check List de Orden ...................................................................... 128 
Tabla N° 26: Check List de Limpieza ................................................................. 129 
Tabla N° 27: Check List de Estandarización ...................................................... 129 
Tabla N° 28: Check List de Disciplina ................................................................ 130 
Tabla N° 29: Formulario de Tiempo Estándar .................................................... 137 
Tabla N° 30: Registro de Tiempo de Ciclo de Regulación: 




Tabla N° 31: Registro de Tiempo de Ciclo de Dosificación: 
Antes…………………………… ........................................................................... 139 
Tabla N° 32: Registro de Tiempo de Ciclo de Tapado: Antes ............................ 140 
Tabla N° 33: Registro de Tiempo de Ciclo de Encajonado: Antes ..................... 141 
Tabla N° 34: Tabla de suplementos ................................................................... 143 
Tabla N° 35: Registro de Tiempo de Ciclo de Regulación-Después .................. 144 
Tabla N° 36: Registro de Tiempo de Ciclo de Dosificación-Después ................. 145 
Tabla N° 37: Registro de Tiempo de Ciclo de Tapado: Después ....................... 146 
Tabla N° 38: Registro de Tiempo de Ciclo de Encajonado: Antes ..................... 147 
Tabla N° 39: Resumen de Tiempo Estándar - Antes .......................................... 148 
Tabla N° 40: Registro de Tiempo de Estándar – Después ................................. 150 
Tabla N° 41: Horas de Talento Humano 5’ S ..................................................... 154 
Tabla N° 42: Requerimientos para las 5’ S ........................................................ 154 
Tabla N° 43: Requerimientos para el Tiempo Estandarizado ............................. 155 
Tabla N° 44: Requerimientos para el Tiempo Estandarizado ............................. 155 
Tabla N° 45: Inversión Total ............................................................................... 156 
Tabla N° 46: Resumen de procesamiento de datos - Productividad .................. 159 
Tabla N° 47: Resumen de procesamiento de datos - Eficiencia ........................ 161 
Tabla N° 48: Resumen de procesamiento de datos – Eficacia .......................... 163 
Tabla N° 49: Prueba de Normalidad - Productividad .......................................... 165 
Tabla N° 50: Productividad Antes y Después con Wilcoxon .............................. 166 
Tabla N° 51: Análisis del ρvalor - Productividad .................................................... 167 
Tabla N° 52: Prueba de Normalidad - Eficiencia ................................................ 168 
Tabla N° 53: Eficiencia Antes y Después con Wilcoxon ..................................... 169 
Tabla N° 54: Análisis del ρvalor - Eficiencia .......................................................... 170 
Tabla N° 55: Prueba de Normalidad - Eficacia ................................................... 171 
Tabla N° 56: Eficacia Antes y Después con Wilcoxon ........................................ 172 









ÍNDICE DE ANEXOS 
Anexo N° 1: Juicio de Expertos 01 ..................................................................... 188 
Anexo N° 2: Juicio de Expertos 02 ..................................................................... 188 
Anexo N° 3: Juicio de Expertos 03 ..................................................................... 189 
Anexo N° 4: Turniting ......................................................................................... 190 
Anexo N° 5: Ficha Técnica del Cronomentro ..................................................... 192 
Anexo N° 6: Base de datos Lean Manufacturing - Antes ................................... 193 
Anexo N° 7: Base de datos Lean Manufacturing - Después .............................. 195 
Anexo N° 8: Base de datos productividad- Antes ............................................... 197 
Anexo N° 9: Base de datos productividad- Después .......................................... 199 
Anexo N° 10: Matriz de consistencia .................................................................. 201 
Anexo N° 11: Método de Trabajo – Antes .......................................................... 202 




























En el presente, las industrias peruanas están viendo a la filosofía Lean 
Manufacturing como una estrategia o cultura, que permite lograr grandes y 
significativos resultados, basados en tiempos de entrega o mejora de la calidad, 
logrando una manufactura ágil y de excelente calidad.  
El desarrollo de la presente tesis tiene como objetivo principal el incremento de la 
productividad en la empresa Vistony, basada en la filosofía Lean Manufacturing, 
para ello se plantearon soluciones a las problemáticas presentadas, logrando así 
mejorar la línea de producción de envases de la empresa. 
La ejecución de las soluciones planteadas permitió analizar el estado actual del 
área de producción y proponer mejoras tangibles e intangibles, con la aplicación 
de la herramienta 5’S y el Tiempo Estandarizado, para lo cual se estableció un 
plan de mejora que permitió medir los resultados en cuanto a la productividad de 
la cadena productiva, además de los beneficios y resultados obtenidos a partir de 
las mismas. 
 





















At present, Peruvian industries are seeing the Lean Manufacturing philosophy as a 
strategy of culture, which allow to achieve large and significant results, based on 
the delivery times or the improvement of the quality, achieving an agile 
manufacturing and of excellent quality . 
 
The development of the present thesis has as main increase of the productivity in 
the company Vistony, based on the manufacture of Lean of the philosophy, for the 
solutions of the approach of the solutions of the problematic presentations, thus 
obtaining the improvement of the line of Production of packaging of the company. 
 
The execution of the solutions proposed allowed us to analyze the real state of the 
production area and to propose tangible and intangible improvements, with the 
application of the 5'S tool and the Standardized Time, for which an improvement 
plan was established that allowed to measure the results as a productivity of the 
productive chain, in addition to the benefits and results obtained from them. 
 























































1.1. Realidad Problemática 
 
En la actualidad, las empresas se enfrentan al reto de encontrar, analizar e 
implementar nuevas técnicas organizativas y de producción que les permitan 
estar a la altura de la satisfacción de los clientes, en un mercado global 
altamente competitivo. Se decide aplicar el modelo de manufactura esbelta, 
conocido como Lean Manufacturing, ya que su aplicación y potencial, son 
tomados en consideración por toda compañía que pretende entrar a un 
mercado competitivo.  
El crecimiento de un país está estrechamente enlazada con su capacidad de 
producción, por tal motivo entendemos a la productividad como una de las 
principales preocupaciones de toda organización, entonces si nos centramos a 
lo que el mercado requiere, deberemos elevar o mejorar nuestro desempeño 
productivo; es decir, ser mucho más eficientes y eficaces en nuestras 
actividades y hacer que este cambio sea constante a través de una buena 
disciplina. 
 
Según el Diario La República (2016) menciona que: Al respecto, Raúl Berrios, 
Gerente General de Ladrillos Pirámide señaló: "Hemos logrado incrementar 
nuestra participación en el mercado de 24% a un 30% en estos primeros seis 
meses. 
[…] Raúl Berrios explica al respecto: "Nuestro plan estratégico descansa en 
dos columnas principales: la primera es consolidar una gestión integral  y 
eficiente en todas sus esquinas, basada en las mejores prácticas y 
herramientas de gestión como la  ISO 9001-2015, Lean Six Sigma, Sistema de 
las 5s, entre otras". 
Según el Diario Andina (2016) nos informa que: La Oficina Nacional de 
Procesos Electorales (ONPE) recibió el Premio Nacional a la Calidad 2016, en 




Oro, otorgados por el Comité de Gestión de la Calidad, integrado por 23 
instituciones gremiales, educativas, técnicas y de Gobierno. 
[…] Otra de las actividades reconocidas a la ONPE fue el aplicativo Divertivoto, 
programa que capacita virtual y lúdicamente a los escolares para la elección de 
sus municipios escolares. De la misma manera, la creación de un Sistema de 
Gestión Documental en línea, que redujo a cero el uso del papel. 
[…] Igualmente se tuvo en cuenta la aplicación de la metodología de 
productividad industrial creada en Japón (conocidas como las 5S), que 
recupera y optimiza espacios, mejora el clima laboral, incrementa el trabajo en 
equipos y proporciona salud y seguridad ocupacional. 
A nivel nacional, la Sociedad Peruana de Hidrocarburos (SPH), a través de un 
estudio sobre la contribución de este sector a la economía, sostiene que, de 
toda la energía consumida por los peruanos, el 64% proviene de su sector. 
Además, este es muy importante para el Producto Bruto Interno (PBI), ya que 
se ubica por encima del sector eléctrico, saneamiento y pesca.  
 
En el 2013, su aporte al PBI fue de S/.12, 330 millones, el cual representa un 
incremento del 62% con respecto al año 2008. Por otro lado, las regalías de los 
hidrocarburos son diez veces mayores que las provenientes del sector minero. 
Mientras el primero contribuyó con un total de S/.5, 218 millones, el segundo 
aportó S/.502 millones. 
 
















Crecimiento del PBI en el Perú: 2010-2015 
 
El aumento del parque automotor ha favorecido el crecimiento del mercado de 
lubricantes en el país. Así lo señaló en el 2015 el Gerente General de Nexo 
Lubricantes del Grupo Primax, José Antonio Galdós, quien estimó que el 
referido mercado crecería este año a un ritmo similar que el PBI del país, entre 
4% y 5%, llegando a mover más de US$ 300 millones. Incluso el año pasado 
con la desaceleración de la economía, el mercado de lubricantes creció por su 
presencia en varios sectores, y es que si bien se contraen algunos sectores 
otros no lo hacen, como el automotor. 
  
Es por este potencial del mercado de lubricantes en el país, que la empresa 
Vistony Compañía Industrial del Perú (VISTONY) perteneciente al sector 
industrial, automotriz y minero, empresa con más de 20 años de experiencia 
especializada en la fabricación, comercialización y distribución de lubricantes y 
grasas, presenta en la actualidad, en la línea de producción de lubricantes, 
problemas asociados a los bajos niveles de productividad, debido al desorden, 
al ambiente cargado de olores fuertes, provenientes de los gases de los 
tanques, además de factores como la falta de línea de carrera y beneficios de 
producción, que genera que los colaboradores se sienten desmotivados, dado 
que el ambiente laboral no les resulta estimulante, por lo cual la productividad 
disminuye y el aumento de la rotación del personal que se retira de la empresa 
también se hace presente. 
 
Asimismo, el poco conocimiento del personal nuevo que ingresa a la planta, los 
costos en implementos de seguridad y salud ocupacional, las demoras por su 
etapa de establecimiento en la empresa, generan costos adicionales a la 
empresa. 
 
Se pretende demostrar en la presente investigación, que si la empresa Vistony 
aplica herramientas de Lean Manufacturing, se mejoran las condiciones y 
estaciones de trabajo, haciendo del mismo un lugar más limpio y ordenado, 
mejorando el ambiente laboral, lo cual generaría la mejora de la productividad y 




satisfacción de los clientes, de tal manera que si logra crear una mejor línea de 
producción, mejora ampliamente la empresa, y los clientes estarán muy 
satisfechos con el logro de los resultados. 
Además, su implementación no emplea muchos recursos, por lo contrario, 
elimina desperdicios que generen costos innecesarios; por lo tanto, la calidad 
mejora y el tiempo de producción y el costo se reducen. Finalmente, se traza 
como objetivo, incrementar el valor para el usuario final. 
1.1.1.  Diagnóstico 
 
 Lluvia de ideas sobre el problema principal 
 
Osborne, Alex (1941) señala que, esta herramienta realizada en conjunto con 
diversos integrantes de la organización, facilita el surgimiento de las ideas 
concernientes a los problemas que afectan a la empresa y que se despliegan a 
todas las áreas. De este modo, es útil para la identificación y clasificación de 
problemas, sub-problemas y causas, pudiendo visualizarlos de una manera 
más ordenada priorizando las soluciones. 
 
Tabla N° 01: Lluvia de Ideas del problema principal 
LLUVIA DE IDEAS 
1 Tiempos estándares no establecidos 
2 Personal no conoce completamente sus funciones 
3 Falta de capacitación al personal 
4 Falta de compromiso y dedicación 
5 Pérdida del material por derrames 
6 Paradas de máquina por derrames 
7 Falta de herramientas y repuestos 
8 Demora en ubicar herramientas 
9 Falta de equipos automatizados 
10 Falta de procedimientos de las operaciones 
11 Multas por derrame de lubricante 
12 Presencia de polvo, ruido y olores fuertes 
13 Falta de evaluación del personal 
14 Personal no conoce el tiempo de ejecución del proceso 
15 Métodos de trabajo no adecuados 
16 Tiempos extras fuera de lo planificado 
17 Falta de Auditorías internas 




 Diagrama Causa – Efecto 
 
En la Figura N° 02, se presenta el uso de una herramienta empleada con la 
finalidad de identificar y agrupar las causas raíces que afectan al problema 
principal de la empresa: Diagrama Causa – Efecto, cuya elaboración se basa 
en la Lluvia de ideas acabada de presentar. El uso de esta herramienta, 
permite clasificar las causas en las siguientes variables: materiales, 
maquinaria, mano de obra, medio ambiente, medición y métodos. 
 
 Encuesta con Escala de Likert 
 
En la Tabla N° 02, la identificación de las oportunidades de mejora de este 
estudio, parte de la realización de una encuesta hacia el personal al mando e 
involucrado en los procesos. Esta encuesta tiene el objetivo de identificar, de 
acuerdo a opinión del propio personal, las principales causas que afectan al 
problema principal.  
Los datos tomados han sido posibles gracias al aporte de las siguientes 
personas:  
  
 GOP: Gerente de Operaciones  
 PLA: Supervisor de Planeamiento  
 PRO: Supervisor de Producción 
 EN1: Encargado de Envasado 1 
 EN2: Encargado de Envasado 2 
 
Es importante también mencionar las calificaciones posibles que se reflejan en 
la encuesta hacia las principales causas que afectan al problema principal 
mencionado. Para ello, se emplean las siguientes escalas respecto al grado de 
influencia o contribución que éstas poseen. 
 
5 = Completa  
4 = Mucha  
3 = Regular  
2 = Poca  




Fuente: Elaboración propia 
Figura N° 02 -  Diagrama de Ishikawa de la empresa Vistony  
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Fuente: Elaboración propia 
Tabla N° 02: Encuesta con Escala de Likert  
 
GOP PLA PRO ENV1 ENV2
1 MATERIALES
1.1 Pérdida de material por derrames 3 4 4 4 4 19
2 MAQUINARIA
2.1 Parada de máquina por derrames 3 3 3 3 3 15
2.2 Falta de herramientas 1 3 4 3 3 14
2.3 Demora en ubicar herramientas 1 3 4 3 3 14
2.4 Falta de equipos automatizados 2 3 2 2 3 12
3 MANO DE OBRA
3.1 Falta de capacitación al personal 3 3 4 4 4 18
3.2 Falta de compromiso y dedicación 3 3 4 3 3 16
4 MÉTODOS
4.1 Métodos de trabajo no adecuados 3 4 4 4 4 19
4.2 Falta de procedimientos de las operaciones 2 3 4 3 3 15
5 MEDICIÓN
5.1 Tiempos estándares no establecidos 4 4 4 4 3 19
6 MEDIO AMBIENTE
6.1 Multas por derrame de lubricante 3 3 4 3 3 16














Análisis de Pareto 



















1.1 Pérdida de material por derrames 19 19 10% 10% 
5.1 Tiempos estándares no establecidos 19 38 10% 20% 
4.1 Métodos de trabajo no adecuados 19 57 10% 30% 
3.2 Falta de capacitación al personal 18 75 9% 39% 
3.4 Falta de compromiso y dedicación 16 91 8% 47% 
6.1 Multas por derrame de lubricante 16 107 8% 56% 
4.2 Falta de procedimientos de las operaciones 15 122 8% 64% 
6.2 Presencia de polvo, ruido y olores fuertes 15 137 8% 71% 
2.1 Parada de máquina por derrames 15 152 8% 79% 
2.4 Falta de equipos automatizados 12 164 6% 85% 
2.2 Falta de herramientas 14 178 7% 93% 
2.3 Demora en ubicar herramientas 14 192 7% 100% 
TOTAL 192   100%   
Tabla N° 03: Clasificación Pareto de las Causas 
 





























Figura N° 03: Diagrama de Pareto de la Empresa Vistony  
 




En la Tabla N° 04 se muestran las oportunidades de mejora de acuerdo al 
análisis de las causas principales que tienen los 5 puntajes más altos, que 
abarcan el 32% del total y tal como se mostrará, se tienen 2 propuestas para 
las mismas. 
Tabla N° 04: Identificación de oportunidades de mejora 
 
Fuente: Elaboración propia 
Según lo mostrado por la tabla anterior, se presentan dos oportunidades de 
mejoras, las mismas que hacen referencia a las mejoras a implementar. Estas 
últimas serán descritas con detalle en el siguiente capítulo, con la finalidad de 
atacar a las causas principales diagnosticadas que afectan a la productividad 
de la empresa. 
1.2.  Trabajos Previos 
1) ABRIL Jaramillo, David. Propuesta del sistema Lean Manufacturing en la 
fabricación de gabinetes para refrigeradoras en la empresa Indurama - 
Induglob S.A. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Cuenca: Universidad de 
Cuenca, Escuela de Ingeniería Industrial, (2013). Su investigación tuvo como 
finalidad, aumentar el flujo de producción mediante la implementación de 
herramientas de Lean Manufacturing, para lo cual el tesista concluye que sería 
con la herramienta Value Stream Mapping.  
El autor menciona que se elaboraron mapas de flujo de valor actual y futuro de 
la empresa, identificándose los desperdicios y elementos que no agregan valor. 
Como conclusión, se llegó a que al identificar todos los desperdicios que no 
agregan valor, se pudo lograr una mejor utilización de las áreas de 
almacenamiento y de los tiempos productivos.  
Ítem Descripción de la causa principal Calificación Oportunidades de mejora
5.1 Tiempos estándares no establecidos 19
Implementación de Tiempo 
Estándar
1.1 Pérdida de material por derrames 19
3.2 Falta de capacitación al personal 18
3.4 Falta de compromiso y dedicación 16
2.1 Parada de máquina por derrames 15
6.1 Multas por derrame de lubricante 16
6.2 Presencia de polvo, ruido y olores fuertes 15
4.1 Métodos de trabajo no adecuados 19
4.2 Falta de procedimientos de las operaciones 15




El tesista sugiere seguir mejorando los procesos evitando desperdicios. La 
revisión del presente trabajo permitió apreciar la importancia de la aplicación de 
un sistema de evaluación continua y seguimiento de la gestión de una 
organización, el cual permite detectar el grado de cumplimiento de los objetivos 
trazados, las causas de las fallas encontradas, así como la incidencia de 
variables internas y externas en el desempeño de las organizaciones. 
Contribuirá a generar un modelo para entender este importante uso de las 
herramientas de Lean Manufacturing que a su vez ayudarán a crear una mayor 
conciencia de todos los colaboradores de la empresa.  
2) SALDARRIAGA Monsalve, Laura y MONCADA Roldan, Yur Leidy. Diseño de 
una metodología de implementación de Lean Manufacturing en una PYME. 
Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Medellín: Universidad de San 
Buenaventura, Facultad de Ingeniería, (2013). El presente proyecto de 
investigación, tuvo como objetivo diseñar una metodología para la 
implementación de Lean Manufacturing en la empresa Momentos Classic, 
basado en las herramientas 5S, SMED y JIT, que permitan minimizar los 
desperdicios generados por: el desorden, la distribución inadecuada de los 
puestos de trabajo, descontrol en la producción y la falta de planeación. Los 
resultados que arrojaron la implementación de ésta técnica en esta empresa 
son muy significativos:  
El área de Matricería, no contaba con una identificación adecuada de las 
herramientas, generando aumento de desperdicio de tiempo, igualmente la 
acumulación de materiales de trabajo innecesarios por toda la planta de 
producción, sumado a la falta de hábitos de limpieza de las máquinas, la no 
documentación de los procesos y la falta de disciplina del trabajo. 
El éxito logrado por esta empresa se debe a que implementó un sistema de 
medición a través de indicadores, que le permitieron conocer su estado inicial y 
comparar con los mejoramientos obtenidos después de su implementación de 
la técnica de las 5S.  
Esta investigación ayudó en la comprensión de los procesos del Lean 
Manufacturing en almacenaje y manejo de materiales, con la finalidad de dar 




en la elaboración del uso de las herramientas Lean Manufacturing para el 
almacenamiento, distribución y aprovechamiento de los recursos que dispone 
la empresa, para de esta manera lograr mejoras en la productividad. 
3) INFANTE  Díaz, Esteban y ERAZO De la Cruz, Deiby. Propuesta de 
mejoramiento de la productividad de la línea de camisetas interiores en una 
empresa de confecciones por medio de la aplicación de Herramientas Lean 
Manufacturing. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Cali: Universidad de San 
Buenaventura Cali, Facultad de Ingeniería, (2013). El presente proyecto de 
investigación tuvo como objetivo principal la mejora de la eficiencia mediante la 
implementación de herramientas de Lean Manufacturing, para lo cual los 
tesistas concluyeron que seria las 5’S. Los autores comentaron que se 
eliminaron los desperdicios del proceso productivo estudiado, además de 
reducirse el porcentaje de inventarios, tiempos de espera, entre otros.  
 
Como conclusión, la implementación de las 5’S logró obtener una mejora en el 
orden y limpieza en las estaciones de trabajo, logrando además un nivel más 
competitivo de la empresa, recibiendo una mayor demanda y recibiendo más 
utilidad por su operación. La presente investigación servirá de guía para la 
eliminación de los desperdicios que no generen valor agregado en la empresa. 
 
4) CANO Gorra, Mario. Optimización de recursos en una microempresa de 
manufactura utilizando algunas de las herramientas Lean Manufacturing. Tesis 
(Título Maestro en Ciencias). México: Instituto Politécnico Nacional de México,  
(2009). El presente proyecto tiene como objetivo determinar y analizar las áreas 
de mejora de la microempresa, que permitan optimizar los recursos de la 
misma, empleando algunas de las herramientas del método Lean Manufacturing 
como herramienta de mejora continua para el mejor empleo de los recursos y 
reducir costos de producción. El tesista menciona que comenzó con un mapeo 
de proceso, para un diagnóstico del estado inicial, registrando una hoja de 
cálculo de las actividades de producción para determinar las áreas de 





Una vez que se encontraron los puntos de mejora, se implementaron algunas de 
las técnicas Lean Manufacturing, tales como 5’S, celdas de manufactura y 
ayudas visuales.  
 
Los resultados de este estudio conducen a la conclusión de que la 
implementación de estas técnicas de la metodología Lean Manufacturing son de 
utilidad para la reducción de costos, muestran la viabilidad de utilizar estas 
herramientas en micro y pequeñas empresas, considerando las características 
especiales de cada una de ellas.  
 
Como conclusión la aplicación de las herramientas, redujo el espacio físico, se 
limpió y ordeno el lugar y se aceleró el proceso teniendo menos inventario, 
logrando así reducir el tiempo de proceso (lead time).  
 
Actualmente, se pueden fabricar hasta 120 reguladores, teniendo con ello una 
ganancia extra. Este trabajo constituyó un aporte para la realización de la 
presente investigación, para la toma de decisiones, información de herramientas 
de gestión Lean Manufacturing, al ser revisada, dicha investigación proporcionó 
conocimientos acerca de las características y usos de la misma, lo cual permitirá 
tomar aplicaciones más acertadas y precisas.  
 
5) GACHARNÁ Sánchez, Viviana y GONZÁLES Negrete, Diana. Propuesta de 
mejoramiento del sistema productivo en la empresa de confecciones Mercy 
empleando Herramientas de Lean Manufacturing. Tesis (Título de Ingeniero 
Industrial). Bogotá: Pontificia Universidad Javeriana, Facultad de Ingeniería, 
(2013). El presente proyecto de investigación tuvo como objetivo principal 
elaborar una propuesta de mejoramiento mediante la implementación de 
herramientas de Lean Manufacturing, para lo cual los tesistas concluyeron, que 
serían las 5’S y el Value Stream Mapping. Los autores comentaron que se pudo 
identificar las variables críticas que afectaban al proceso productivo de la 
empresa, para lo cual se elaboró una comparación entre metodologías, para la 





Finalmente, se concluye que el tiempo de ciclo se redujo en un 12%, el takt time 
en un 20% y que se pudo identificar el cuello de botella que afectaba al flujo de 
producción. La presente tesis servirá como guía para lograr identificar los 
tiempos y las fases para la capacitación del personal sobre temas de Lean 
Manufacturing. 
 
6) MAGUIÑA Ita, Hedwin. Mejora en los procesos de una empresa fabricante de 
máquinas de automatización. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Lima: 
Pontificia Universidad Católica del Perú, Facultad de Ciencias e Ingeniería, 
(2013). Tiene como objetivo general, mejorar los procesos de gestión y 
producción de una empresa dedicada a la fabricación de máquinas de 
automatización, para lo cual el tesista concluyo que la metodología 5’S, aplicada 
como apoyo para el orden y limpieza del lugar de almacenamiento de materiales 
e insumos de trabajo diario, puede ser replicada a demás áreas productivas y 
también administrativas, mejorando sus indicadores de eficiencia en un 34% y 
eficacia en 39%.  
 
El cumplimiento a tiempo del trabajo por parte de producción es un indicador 
importante para el área de Ventas, ya que es quien trata directamente con el 
cliente y brinda la imagen de la empresa. Los formatos empleados, en Dónde se 
registran los responsables, permitirán que el equipo se sienta más 
comprometido, ya que las inspecciones son frecuentes y aseguran el buen 
funcionamiento de la pieza, manteniendo en todo tiempo la comunicación 
respecto a quien efectuó la operación. La presente investigación nos ayudará a 
conocer los beneficios del Lean Manufacturing y lograr aplicarla correctamente a 
la investigación del proyecto. 
  
7) BALUIS Flores, Carlos. Optimización de procesos en la fabricación de 
termas eléctricas utilizando herramientas de Lean Manufacturing. Tesis (Título 
de Ingeniero Industrial). Lima: Pontificia Universidad Católica del Perú, Facultad 
de Ciencias e Ingeniería, (2013). El presente proyecto de investigación tuvo 
como objetivo, implementar propuestas de mejora utilizando las herramientas 
del Lean Manufacturing para mitigar los desperdicios encontrados, para lo cual 




carga de trabajo; un sistema Kanban, que ayude a controlar los niveles de 
inventario, y la implementación del sistema SMED, para disminuir los tiempos 
de cambio de moldes. 
 
Finalmente, se evalúa la viabilidad de la implementación de las mejoras 
propuestas por separado, siendo justificadas cada una con un VAN positivo y 
una TIR por encima del 20%. La presente tesis nos permitirá tomar en cuenta 
el diagnóstico de la situación actual de la empresa y la viabilidad de las 
herramientas de Lean Manufacturing. 
 
8) PALOMINO Espinoza, Miguel. Aplicación de herramientas Lean 
Manufacturing en las líneas de envasado de una planta envasadora de 
Lubricantes”. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Lima: Pontificia Universidad 
Católica del Perú, Facultad de Ciencias e Ingeniería, (2012). La finalidad de la 
investigación es mejorar la eficiencia de las líneas de envasado de una planta 
de fabricación de lubricantes Dónde se desarrolla un análisis de diagnóstico y 
las propuestas para mejorar los indicadores de eficiencia Dónde se utilizan 
herramientas como el SMED, 5’S y JIT. 
 
El autor comentó que estas herramientas le permitieron hacer un diagnóstico 
de la situación de la empresa estudiada, para la cual se disminuyó el impacto 
de paradas en su línea de producción, logrando obtener una mayor capacidad 
productiva y mejorando de igual manera el tiempo de respuesta y el 
cumplimiento de entregas hacia los clientes, incrementando las mismas y por 
ende mejorando la rentabilidad de la empresa. Como conclusión se llegó a qué 
se redujo al 73%, 27% y 80% los tiempos de OEE, en sus tres indicadores; 
además de asegurar el éxito con la implementación de las 5’S. La presente 
tesis nos ayudará significativamente a combatir problemas de rendimiento y 
productividad,  asegurando la correcta aplicación de las 5’S y como involucrar 
al personal en ello. 
 
9) PUYEN Barturen, Elvia. Análisis de un sistema de producción bajo el 
enfoque Lean Manufacturing para la optimización de la cadena productiva de la 




Católica Santo Toribio de Mogrovejo, Escuela de Ingeniería Industrial, 2011. El 
objetivo de esta investigación, fue optimizar la cadena productiva de la 
empresa a través del enfoque Lean Manufacturing centrándose en el área de 
producción. Se concluyó que serían las 5´S  y el trabajo Estandarizado, el 
tesista comento que estas herramientas de Lean Manufacturing le permitieron 
determinar un modelo productivo que permitió a la empresa estudiada, 
incrementar la productividad minimizando el uso de los recursos en la cadena 
productiva. Como conclusión informa que la empresa contaba con una 
productividad de 72% con una eficiencia del 27% llegando así a obtener 
resultados de un 97% de productividad y una eficiencia del 28.4%, además se 
determinó que la herramienta 5´S  es la que mejor se ajusta a la organización 
ya que ayudo a reducir significativos tiempos y costos en el área de producción 
y sé cree conveniente la aplicación de esta herramienta en otras áreas de la 
empresa. La presente tesis servirá como ejemplo para la Estandarización de 
los procesos productivos de la línea de producción a estudiar. 
 
10) BENAVIDES Colón, Karen y CASTRO Pájaro, Paulina. Diseño e 
implementación de un programa de 5’S en Industrias metalmecánicas San 
Judas Ltda. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Cartagena: Universidad de 
Cartagena, Facultad de Ciencias Económicas, (2010). El objetivo principal de 
esta investigación fue diseñar e implementar un programa de 5’S que 
contribuya al mejoramiento del área de producción en Industrias 
Metalmecánicas San Judas Ltda., debido a que se han detectaron carencias de 
estándares de limpieza, seguridad en el puesto de trabajo, y desmotivación en 
los operarios, el tesista comento que la correcta identificación de los elementos 
innecesarios condujo a una reducción en el tiempo de procesamiento del 
principal producto de la empresa. 
 
 
Se consiguió una mejora en el espacio físico del lugar del 6% luego de tener 
ejecutada las 5’S, el cual en su mayoría es un espacio que se encuentra en el 
área de fundición, éste será aprovechado por la empresa para reubicar 
máquinas de soldadura. En el área de producción mejoró el espacio disponible 




disponible para su uso, aunque en su gran mayoría es para uso de movimiento 
del producto o en otras palabras es usado para pasillos.  
Esta investigación ayudó en la comprensión, orientación y fue de gran ayuda 
en la elaboración del uso de las herramientas Lean Manufacturing para el 
correcto almacenamiento, una mejor distribución y aprovechamiento de los 
recursos que dispone la empresa. 
1.3 Teorías Relacionadas al Tema 
 
1.3.1. Marco Teórico 
 
1.3.1.1. Lean Manufacturing 
Moyano, José y Martínez, Pedro, relatan que Lean Manufacturing proviene 
directamente del Sistema de Producción de Toyota, que ha ido evolucionando 
desde los años cincuenta gracias a la iniciativa de Taiichi Ohno por su obsesión 
de atender los mercados con una gran variedad de automóviles. En la empresa 
Toyota Motor Company, Dónde años más tarde el gran investigador John 
Krafcik, describe  su necesidad de producir variedad con flexibilidad 
comparándola con el enfoque de la producción en masa, el cual sostiene que 
es un término que claramente va evolucionando con el tiempo y seguirá 
haciéndolo (2014, p.32). 
Para Hernández, Juan y Vizán, Antonio (2013), Lean Manufacturing es un 
nuevo modelo de organización y gestión del sistema de fabricación personas, 
materiales, máquinas y métodos, que persigue mejorar la calidad, el servicio y 
la eficiencia mediante la eliminación constante del despilfarro (p.12). 
Según Cuatrecasas Arbós, Lluís (2009) Lean Manufacturing es un enfoque de 
gestión de los procesos basado en llevar a cabo aquello y solo aquello que es 
preciso para entregar al cliente lo que desea exactamente, en la cantidad que 
desea y justo cuando lo desea, a un precio competitivo. (p.143). 
Finalmente, Madariaga, Francisco (2013) señala que Lean Manufacturing es un 




eliminación de desperdicios para  mejorar y optimizar los sistemas productivos, 
generando una mejora continua dentro del sistema de producción (p. 8). 
Figura N° 4 
La casa del Lean Manufacturing 
La figura N° 3, muestra la casa del Lean Manufacturing, desde el punto de vista 
de Hernández y Vizán, este es un nuevo modelo de organización Lean que 
persigue una mejor calidad, un menor leadtime y un menor costo, todo esto, 
mediante la eliminación del despilfarro o desperdicio. 
Lean 
Rajadell, Manuel y Sánchez, José (2010), también nos dicen que lean se puede 




productivo significa ágil, flexible y que se usa principalmente para metodologías 
que persiguen la eliminación de desperdicios (p. 6). 
Lean Thinking 
Desde el punto de vista de Quesada, Henry, Buehlman Urs y Arias Edgar 
(2014), leam thinking o pensamiento lean es proceso enfocado en proporcionar 
una  nueva forma de pensar sobre cualquier actividad de forma que se 
incremente el valor añadido en productos y servicios y se reduzcan los 
desperdicios (p.1). 
Principios de la Filosofía Lean 
Según Villaseñor, Alberto y Galindo, Edber (2007), Lean Manufacturing brinda 
una manera de hacer el trabajo más eficiente mediante la conversión de 
desperdicios en valor, siguiendo los principios mostrados en la Figura N° 4. 









Círculo de la Manufactura Esbelta 
Continuando, Villaseñor et al. (2007) describe brevemente los principios de 
Lean Manufacturing señalados en la figura N° 5. 
 Valor: el punto de partida para el pensamiento esbelto es el valor, este 




por las cosas que cree que tienen valor y no por las cosas que 
pensamos que son valiosas. 
 Mapa de Valor: Consiste en realizar por medio de un mapa el flujo de 
información, de materiales y por medio de indicadores Lean identificar 
oportunidades de mejora y eliminar desperdicios. 
 Flujo: Después de conocer cuáles son los pasos que agregan valor 
dentro de todo el proceso y de haber mapeado todo el proceso de la 
organización, el siguiente paso es la creación de flujo para las 
actividades que agregan valor. 
 Jalar: Significa que nadie debe producir un producto o servicio hasta 
que el cliente pregunte por él. Es decir, si el cliente no consume un 
producto o da la señal que requiere uno, ninguno de los procesos debe 
producir algo, ya que no se requiere cubrir ninguna necesidad y se 
estarían generando desperdicios en el proceso. 
 Perfección: A medida que las organizaciones empiezan a especificar el 
valor de modo preciso, se produce una retroalimentación prácticamente 
instantánea y altamente positiva para los empleados que hacen mejoras, 
un rasgo clave del trabajo esbelto y un estímulo poderoso para seguir 
haciendo esfuerzos para mejorar (pp. 99 – 101). 
 
1.3.1.2. Eliminación de Desperdicios o Despilfarros 
 
Tal como menciona Rajadell et al. (2010), se ha definido el despilfarro como 
todo aquello que no añade valor al producto o que no es absolutamente 
esencial fabricar (p. 19). 
Los desperdicios que no agregan valor al proceso de manufactura, son los 

















Los 8 Tipos de Desperdicios 
Según, Villaseñor et al.(2007), se describen brevemente a continuación los 8 
desperdicios señalados en la Figura N° 5: 
 Sobreproducción: producir artículos para los que no existen órdenes 
de producción, lo cual provoca que las partes sean almacenadas y se 
incremente el inventario, así como el costo de mantenerlo y además 
ocupa un consumo inútil de material. 
 Esperas: es el tiempo,  durante la realización del proceso productivo, en 
el que no se añade valor. Esto incluye esperas de material, información, 
máquinas, herramientas, retrasos en el proceso de lote, averías, cuellos 
de botella, recursos humanos, etc., mientras que otros pueden estar 
sobrecargados de trabajo. 
En otros términos, estaríamos hablando de los citados “cuellos de 
botella”, Dónde se genera una espera en el proceso productivo debido a 
que una fase va más rápida que la que le sigue, con lo cual el material 
llega a la siguiente etapa antes de que se la pueda procesar. 
 No utilización del talento humano: Se refiere a no utilizar la 





 Transporte innecesario: el movimiento innecesario de algunas partes 
durante la producción es un desperdicio, para evitar esto los equipos y 
las líneas de producción deben estar lo más cerca posible y los 
materiales que circulan en el proceso fluir de manera directa sin tener 
que esperar colas de inventario 
 Inventario: Se refiere al stock acumulado por el sistema de producción y 
su movimiento dentro de la planta, que afecta tanto a los materiales, 
como piezas en proceso, como producto acabado. Este exceso de 
materia prima, trabajo en curso o producto terminado no agrega ningún 
valor al cliente. 
El inventario que sobrepasa lo necesario para cubrir las necesidades del 
cliente, tiene un impacto negativo en la economía de la empresa y 
emplea espacio valioso. A menudo un stock es una fuente de pérdidas 
por productos que se convierten en obsoletos, posibilidades de sufrir 
daños, tiempo invertido en recuento y control, errores en la calidad 
escondidos durante más tiempo. 
 Movimientos innecesarios: Incluye a personas en la empresa 
subiendo y bajando por documentos, buscando, escogiendo, 
agachándose, etc. Incluso caminar innecesariamente es un desperdicio. 
Estos desperdicios crean problemas dorsolumbares y demás dolencias, 
así como una disminución del tiempo dedicado a realizar lo que 
realmente aporta valor. 
 Obtención de defectos: Los defectos de producción y los errores de 
servicio no aportan valor, produciendo un desperdicio enorme, ya que 
consumimos materiales, mano de obra para reprocesar o atender las 
quejas, y sobre todo pueden provocar insatisfacción en el cliente. 
 Sobreprocesos: Se  manifiesta cuando ponen más valor añadido al 
producto que el normal o el valorado por el cliente, descrito de otra 
manera es el mismo producto sometido a procesos inútiles que 
adicionan más costos (pp. 21-22). 
 
Para el cálculo de los desperdicios, se utilizará la siguiente formula: 
 1 −
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠





1.3.1.3. Valor Agregado 
 
El valor agregado es la diferencia de la creación de riqueza de una empresa y 
la riqueza de otras empresas, en lo que concierne a materias primas, 
materiales y servicios (Revista Cyta,  15 de abril de 2008). 
 
Para Valdez, Yesenia Luna (2010) el valor agregado o valor añadido es un 
concepto utilizado en economía, finanzas y contabilidad que tiene dos puntos 
de vista diferentes. 
 
Desde el punto de vista contable, es la diferencia entre el importe de las ventas 
y el de las compras, es decir, la diferencia entre los precios de mercado y 
costos de producción y desde el punto de vista empresarial, significa la 
diferencia entre el ingreso de una empresa y los costos de materia prima, el 
capital fijo y variables.  
 
En términos económicos, el valor agregado es el valor económico adicional que 
adquieren los bienes y servicios al ser transformados durante el proceso 
productivo. En otras palabras, el valor económico que un determinado proceso 
productivo añade a las materias primas utilizadas en su producción. 
















Para el cálculo del valor agregado, se utilizará la siguiente formula: 
 
Dónde: 
V= Venta de Envases de Lubricantes 
M= Costo de Materiales para los Envases 
S= Pagos por Servicios para los Envases 
G= Otros Gastos a terceros para los Envases 
 
Para Madariaga, Francisco (2013) el valor agregado es lo que el cliente espera 
del proceso productivo y se puede clasificar en tres categorías: 
 
 Valor Añadido (VA): movimientos que realiza el operario para conseguir 
los requisitos que el cliente valora. 
 No Valor Añadido Necesario (NVAN): movimientos que realiza el 
operario que no añade valor para el cliente, pero que son necesarios 
para la técnica actual que usa la empresa durante su proceso 
productivo. 
 No Valor Añadido Innecesario (NVAI): movimientos que realiza el 
operario pero no añade valor para el cliente y que pueden eliminarse del 
proceso (p. 43). 
 
1.3.1.4. Herramientas de Lean Manufacturing 
 
Mapeo de Flujo de Valor o VSM (Value Stream Mapping) 
Cabrera, David y Vargas, Daniela (2011), definen al Value Stream Mapping, 
como la cadena que nos ayuda a identificar todas las acciones que generan 
valor como las que no, pero que son necesarias para llevar un producto desde 
el momento que el cliente hizo la orden hasta que llega a sus propias manos (p. 
95). 
 
Mantenimiento Productivo Total o TPM (Total Productive Maintenance) 
Según Lefcovich, Mauricio (2009) la implementación de TPM implica a toda la 
organización, y es desde la cabeza de Dónde se debe expandir la idea hacia la 




parte inferior del organigrama. La idea es que los equipos no paren de forma 
innecesaria y para ello se debe buscar lo siguiente: 
 
 Evitar paradas de máquina que no agreguen valor. 
 Funcionamiento de los equipos a una velocidad menor de su capacidad. 
 Productos defectuosos o malfuncionamiento de los equipos (p. 16). 
 
Justo a Tiempo (JAT) o Just In Tiempo (JIT)  
Flores, Juan (2004) nos indica que, Justo a tiempo puede definirse como una 
filosofía de programación Dónde la cadena entera de suministros se encuentra 
sincronizada para responder a los requerimientos de operaciones o de clientes 
(p. 25). 
 
Según Lefcovich et al. (2009), los objetivos principales del JIT, son: 
 
 Atacar los problemas fundamentales: JIT permite identificar de forma 
rápida los problemas de producción, dado que no se cuenta con sobre 
stock ni operaciones que no agregan valor que puedan taparlos. 
 Eliminar muda: Eliminar todo lo que no añade valor. 
 Diseñar sistemas para identificar problemas (p. 37). 
 
Desde el punto de vista de Dinas, Johan, Franco, Paula y Rivera, Leonardo 
(2010) se describen las siguientes herramientas de Lean Manufacturing: 
Reducción de Tiempos de Cambio o SMED (Single Minute Exchange of 
Die) 
Tiene por objetivo la reducción del tiempo de cambio mediante una serie de 
técnicas y principios para cambiar las operaciones de alistamiento. 
Heijunka o Producción Suavizada 
Implica replicar las proporciones de la mezcla de productos en el intervalo más 
pequeño posible, el ideal es la producción y movimiento de una unidad y 





Es la prevención de errores en el proceso, a través del rediseño de los equipos, 
las operaciones y los productos. Se deben evitar los errores humanos y los 
errores del proceso (p. 18). 
A continuación, una descripción más detallada de las herramientas a utilizar 
para la presente investigación. 
1.3.1.5. La filosofía de las 5’S japonesas 
 
La metodología de las 5’S, según Carreira, Bill (2004) nos permite organizar, 
limpiar, desarrollar y mantener las condiciones para un ambiente productivo 
dentro de la organización. La idea consiste en mejorar la calidad de vida del 
trabajo y se basa en cinco principios, que mediante su implementación 
sistemática tienen como propósito implementar una mejor calidad, mejor 
entorno laboral y aumentar la productividad (p. 38). 
 
Madariaga, Francisco (2013) indica que la expresión “cinco S” viene de 5 
palabras japonesas que son: seiri (separar), seiton (ordenar), seiso (limpiar), 
seiketsu (control visual) y shitsuke (disciplina). Una técnica que se aplica en 
todo el mundo con excelentes resultado por su sencillez y efectividad (p.51). 
 













Hernández et al.(2013) agrega que las 5’S construyen principios de orden y 
limpieza en el área de trabajo y que toman el nombre de 5’S dado que su 
fonética empieza por la “S” de Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke (p.36). 
 
Liker, Jeffrey (2003) nos muestra las etapas que se deben desarrollar para 
lograr una implementación óptima de las 5’S: 
 
 Actividades Preliminares 
Las actividades preliminares a la implementación de las 5’S radica 
principalmente en sensibilizar a la gerencia de la empresa y los 
trabajadores involucrados, para así contar con su apoyo para el 
desarrollo del plan de trabajo. 
 
 Seiri (Clasificar) 
Consiste en separar los elementos necesarios de los innecesarios del 
área de trabajo, eliminando los innecesarios. La idea es mantener en el 
área de trabajo las herramientas y los elementos que permitan realizar 
las tareas diarias de una forma productiva y con calidad. Al existir solo 
los elementos necesarios en el área de trabajo, se optimizan espacios 
y se trabaja con mayor productividad. Una vez clasificados los 
elementos se procede a desechar a los que se usan menos de una vez 
al año. Este criterio se usa según el elemento sobre el cual se debe 
decidir, en caso desecharlo se torne caro o la reposición sea difícil de 
realizar se procede al almacenaje de este. 
Los elementos que se utilizan una vez al mes son colocados en el 
almacén de la empresa o en los archivos. Los elementos utilizados una 
vez a la semana deben ser apartados pero no tan lejos del área de 
trabajo para hacer fácil su acceso en caso que sea necesario su uso. 
Los elementos utilizables una vez por día se colocan en la misma área 
de trabajo.  
 
 Seiton (Ordenar)  
Luego de la clasificación se procede a ordenar las cosas que fueron 




relacionado con una mejora de la visualización de los elementos en el 
entorno de trabajo. De esta forma, la demanda de tiempo por la 
ubicación de herramientas, piezas, máquinas y utensilios de limpieza u 
otros, se reduce. 
 
Además, un lugar más ordenado promueve una mejor cultura de 
trabajo y mejora el ánimo del personal. 
 
Se procede con la organización del área de trabajo, Se trata de realizar 
este ordenamiento según criterios de uso de las herramientas u 
objetos. Los de mayor uso, a mayor alcance del operario.  
Definir claramente las locaciones de las herramientas de forma que no 
quede duda alguna sobre su posicionamiento. 
 
 Seiso (Limpiar) 
Su aplicación se compone en integrar la limpieza como parte del 
trabajo rutinario, asumir la limpieza como una necesidad de inspección, 
centrarse en la eliminación de focos de suciedad y evitar que estos se 
dispersen, para ello se debe decidir que limpiar, que método de 
limpieza usar y determinar que equipos y herramientas de limpieza se 
deben usar.  
Esta etapa al tener un lugar de trabajo más limpio, logra un mayor 
tiempo de vida de la maquinaria y un mejor funcionamiento. Además, 
se mejora el estado de ánimo del personal al realizar sus labores 
diarias en un sitio ordenado y limpio. 
 
 Seiketsu (Estandarizar) 
Consolidadas las tres primeras “S” (Clasificar, Ordenar y Limpiar), se 
pretende que estas se conserven y logren mejores resultados. Un 
modo de mantener las tres primeras “S” es a través de controles 
visuales, mediante elementos físicos, gráficos, símbolos, que permiten 
tener una visión de las condiciones normales y anormales en el lugar 




de emergencia, alertas de peligro, mapas y paneles de resultados de 
5’S. 
 
Entre sus principales ventajas tenemos el mantener los niveles 
conseguidos anteriormente y mejorarlos, elaborar el cumplimiento de 
estándares y que estos sean cumplidos exitosamente, transmitir a toda 
la organización la importancia del cumplimiento del estándar, crear 
hábitos de organización, orden y limpieza, evitar errores que podrían 
provocar accidentes.  
 
 Shitsuke (Disciplina) 
Consiste en mantener los estándares establecidos, a través de la 
realización de auditorías internas de trabajo y sus respectivas acciones 
correctivas, para mantener el nivel deseado de 5’S y lograr mejores 
resultados, implementando esta orientación de mejora continua. 
 
Adicionalmente Hernández et al.(2013), indica que algunos de los objetivos que 
pretende la metodología son: 
 
 Mejora de condiciones laborales: Un lugar de trabajo limpio y 
ordenado influye en la moral de un trabajador de forma positiva y en la 
velocidad de realizar los procedimientos correspondientes. 
 Minimizar gastos de tiempo: Al localizar las herramientas de trabajo 
en sus lugares respectivos, la realización de las tareas se efectúan 
con mayor rapidez. 
 Reducción de peligro de accidentes y mejora de seguridad en el 
trabajo (p. 40).  
Para Rajadell et al. (2013), algunos de los beneficios inmediatos derivados de 
la implementación de las 5’S son: 
 Aumento de la seguridad en el área de trabajo. 
 Mejora de la productividad de la planta, reduciendo los costos, 




 Incremento de la vida útil de los equipos, lo que facilita la reducción 
del número de averías y el mantenimiento. 
 Una mejora del ambiente de trabajo a partir de un mayor compromiso 
de todos (p. 57). 
 
1.3.1.6. Tiempo Estandarizado 
Según Madariaga et al. (2013), la Estandarización de los procesos persigue la 
eliminación del despilfarro  y es la base para mejorar la eficiencia, 
estableciendo estándares y trabajar de acuerdo a ellos (pp. 71-72).  
Ríos Valverde, Miguel (2015), nos menciona una serie de conceptos 
relacionados al tiempo estándar que se tomarán en cuenta para la elaboración 
de las hojas de tiempo estándar de la empresa, las cuales son: 
 Tiempo Observado 
Es el tiempo que invierte el operario para realizar la tarea encomendada 
y que se mide mediante un cronómetro, aquí no se toman en cuenta los 
tiempos de descanso del operario ni por fatiga ni por necesidades. 
 Tiempo de Ciclo 
Describe  el tiempo transcurrido que tardará el proceso en cualquiera de 
nuestras estaciones de trabajo desde el momento que comenzamos un 
producto hasta que estemos listos para iniciar la siguiente. 
 Factor de Valoración 
El proceso durante el cual el especialista compara la velocidad del 
operario para corregir las diferencias que se producen al existir 
trabajadores rápidos, normales y lentos al ejecutar una misma tarea (p. 
38). 
Salazar López, Bryan (2016) nos dice que existen tantos métodos de 
valoración como especialistas en el estudio de tiempos, dado que 
incluso siguiendo un algoritmo sistémico de valoración, siempre el juicio 
del especialista forma parte fundamental de la estimación de la cadencia 
del trabajo, pero que existen métodos que logran buenos resultados, 





Este método de valoración considera cuatro factores: habilidad, 
esfuerzo, condiciones y consistencia, los cuales definiremos a 
continuación: 
 
 Habilidad  
Se define como el aprovechamiento al seguir un método dado, el 
observador debe de evaluar y calificar dentro de seis clases la habilidad 
desplegada por el operario: habil, excelente, bueno, medio, regular y 
malo. 
 Esfuerzo 
Demostración de la voluntad para trabajar con eficiencia. El esfuerzo es 
representativo de la velocidad con que se aplica la habilidad y es 
normalmente controlada en un alto grado por el operario. 
 Condiciones 
Aquellas circunstancias que afectan solo al operador y no a la operación. 
Los elementos que pueden afectar las condiciones de trabajo incluyen: 
temperatura, ventilación, monotonía, alumbrado, ruido, etc. 
 Consistencia 
Grado de variación en los tiempos transcurridos, mínimos y máximos, 
juzgado a la naturaleza de las operaciones, a la habilidad y esfuerzo del 
operador. 
 
Es sumamente importante considerar que si un elemento como la iluminación 
afecta un factor como las condiciones, se debe descartar considerarlo en 


































Tabla de Valoración 
 
El desempeño estándar de un trabajador calificado se asume como el 100/100 
de rendimiento es decir a un 100%, por ello a esta valoración se deben de 
adicionar los valores de la tabla según la habilidad, esfuerzo, las condiciones y 
la consistencia percibida por el especialista. De esta manera se determinará si 









Salazar et al. (2016) nos menciona, que si trabajáramos el tiempo 
estándar como el tiempo dado entre el tiempo de ciclo y la valoración; es 
decir el tiempo normal o tiempo básico, nos encontraríamos en la 
situación difícil de alcanzar estos tiempos. 










Línea de Tiempo Estándar 
Para Niebel y Freivals (2003), Los suplementos de descanso pueden 
determinarse utilizando las tablas de tensiones relativas y la tabla de 
conversión de puntos. 
















Ríos et al. (2015) nos dice que: 
 
 Tiempo Normal 
Es el tiempo que un operario desarrolla la actividad a un ritmo normal 
tomando en cuenta el factor de valoración para su resultado. 
 
 Tiempo Estándar 
Tiempo en cual se puede llevar a acabo una determinada actividad, por 
una persona bien capacitada, desarrollando una actividad normal, según 
el método establecido y en Dónde se incluyan las tolerancias debidas a 
retrasos que están fuera del control del trabajador (p. 36). 
1.3.1.7. Productividad 
 
Según Zapata y Rodríguez (2008) es la relación entre la producción obtenida 
por un sistema de producción con los servicios y los recursos utilizados para 
obtenerla. En este contexto, la productividad relaciona la producción efectiva 
con los recursos asignados, es un instrumento comparativo para gerentes y 
directores de empresa, ingenieros y economistas, porque compara la 
producción en los diferentes niveles del sistema económico (el taller, la 
organización, el sector, etc.) con los recursos consumidos, es cada vez más 
vinculado con la calidad del producto, de los insumos y del propio proceso (pp. 
446-447). 
En una concepción general, Rodriguez Combeller, Carlos (1999), nos dice que 
la productividad es una medida de la eficiencia económica que resulta de la 
relación entre recursos utilizados y la cantidad de productos o servicios 
elaborados (p. 936). 
Prokopenko, Joseph (1989) agrega que el concepto básico es la relación entre 
la cantidad y calidad de bienes o servicios producidos y la cantidad de recursos 
utilizados para producirlos, señala además que la productividad se define como 
el uso eficiente de recursos (trabajo, capital, tierra, materiales, energía, 
información) en la producción de diversos bienes y servicios. Habla de la 




recursos, o el logro de una mayor producción en volumen y calidad con el 
mismo insumo. Por último, define la productividad como la relación entre los 
resultados y el tiempo que lleva conseguirlos. Dice que el tiempo es a menudo 
un buen denominador, puesto que es una medida universal y está fuera del 
control humano, por lo tanto, cuanto menor tiempo lleve lograr el resultado 
deseado, más productivo es el sistema (pp. 3-6). 
Organización para la Cooperación y el Desarrollo Económico (2015) nos dice 
que la productividad consiste en trabajar de forma más inteligente, no en 
trabajar más intensamente, refleja la capacidad de producir más, mejorando la 
organización de los factores de producción gracias a nuevas ideas, 
innovaciones tecnológicas y nuevos modelos de negocio (p. 3).  
Finalmente Gutiérrez, Humberto (2010) menciona que la productividad se 
puede definir como los resultados obtenidos de un procesos y se puede 
describir a través de dos componentes, los cuales son eficiencia y eficacia, al 
incrementarlos se logran mejores resultados tomando en cuenta los recursos 
empleados para generarlos (p. 21). 
Tipos de Productividad 
Para FLEITMAN, Jack (2007), la productividad se puede medir de forma parcial 
o total, esto quiere decir que tendremos dos tipos de productividad, que se 
mencionarán a continuación. 
 Productividad Total 
La medición total se expresa en la relación entre el producto obtenido y 
el total de insumos empleados para lograrlo en un período determinado. 
 
 Productividad Parcial 
Cuando se mide la productividad de forma parcial se obtienen varios 
índices, mediante la división del producto obtenido y los factores de 







Factores de Productividad 
Desde el punto de vista de Prokopenko et al. (1989) los factores que afectan la 
productividad en una empresa son dos: internos y externos. 
 
Los factores internos pueden ser controlados dentro de la organización y los 
externos están fuera de control, pero algunos factores que son considerados 
externos para una empresa puede ser internos para otras, por ello se debe 
analizarlos primero antes de llegar a clasificarlos. 
 
No obstante, los factores de productividad suelen subdividirse de la siguiente 
manera (pp. 9-10).  
Figura N° 12 
 
Factores de productividad 
1.3.1.8. Indicadores de la Productividad 
Gutiérrez et al. (2010) nos menciona que la productividad, se puede ver 
expresada a través de dos elementos, los cuales son eficiencia y eficacia, los 
resultados obtenidos pueden medirse en unidades producidas, ya sean piezas 










































o utilidades y recursos empleados, que puedan cuantificarse en el número de 
trabajadores, tiempo empleado, horas máquina, etc. (p.21). 
Continuando, FERNÁNDEZ, Manuel y SÁNCHEZ, José (1997) describen los 
conceptos relacionados a la eficiencia y la eficacia: 
 Eficiencia 
Hacer las cosas correctas de la mejor manera, dado que lo que se 
quiere es que los recursos sean aplicados de la forma más racional 
posible. 
 Eficacia 
Hacer lo que se tiene que hacer para alcanzar los objetivos 
planteados y obtener resultados (p.22). 
A continuación, las fórmulas a utilizar para la medición de la productividad 




Importancia de la Productividad 
Para Prokopenko et al. (1989), toda actividad humana se beneficia cuando se 
aumenta la productividad, dado que ello también implica el mejoramiento 
directo de los niveles de vida. En la actualidad, la productividad es una de las 
principales fuentes para el crecimiento económico, ya que requiere un progreso 
social (pp. 6-7). 
1.3.2. Marco Conceptual 
 
Lean Manufacturing 
Filosofía de gestión que busca principalmente mejorar la productividad, 
enfocándose en la eliminación de desperdicios y la agregación de valor durante 
el proceso productivo. 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑅𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒𝑠
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐸𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒𝑠
𝑋100 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠






La productividad es una medida que se utiliza para saber que tan bien 
manejamos nuestros recursos y que se puede determinar mediante la eficacia 
y la eficiencia. 
 
1.4. Formulación del problema 
 
1.4.1 Problema General  
 ¿ De qué manera la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing 
mejora la productividad de la línea de producción de envasados de 
lubricantes de la empresa Vistony? 
  
1.4.2 Problemas Específicos  
 ¿ De qué manera la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing 
mejora la eficiencia de la línea de producción de envasados de lubricantes 
de la empresa Vistony?  
 
 ¿ De qué manera la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing 
mejora la eficacia de la línea de producción de envasados de lubricantes 
de la empresa Vistony?  
 
1.5. Justificación  
 
1.5.1. Justificación Teórica 
Según Bernal, C. (2010). “En investigación hay una justificación teórica 
cuando el propósito del estudio es generar reflexión y debate académico 
sobre el conocimiento existente, confrontar una teoría, contrastar 
resultados o hacer epistemología del conocimiento existente”(p. 106). 
La investigación desarrollada se justifica teóricamente, gracias a los 
sustentos teóricos de los autores consultados para esta investigación 
como Madariaga, Francisco (2013)  en lo relacionado a  Lean 




(2010),  en la segunda variable productividad; porque nos permite 
conocer y contrastar los resultados de los diferentes indicadores a medir 
a lo largo de la investigación los mismos que permiten encontrar 
oportunidades de mejora. 
 
1.5.2. Justificación Económica 
El presente proyecto de investigación para mejorar la productividad de la 
línea de producción de envasados de lubricantes de la empresa Vistony 
es justificable económicamente ya que busca reducir todo tipo de 
desperdicios. En consecuencia, se generará un aumento de ingresos 
que impactará en las utilidades positivamente, ya que además su 
implementación no requiere de costos muy elevados. 
 
1.5.3. Justificación Social 
Esta investigación permitirá elevar las condiciones de trabajo gracias a la 
mejora de los procesos, ya que se eliminarán las actividades que no 
generan valor reduciendo de esta manera los tiempos y permitiendo que 
los operarios se desempeñen eficientemente en sus funciones, sin tener 
que trabajar horas extras o bajo presión, asimismo se mejorará el clima 
laboral y la comunicación entre áreas. 
 
1.6. Hipótesis  
 
1.6.1. Hipótesis General  
 La aplicación de herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad de la línea de producción de envasados de lubricantes de 
la empresa Vistony.  
 
1.6.2. Hipótesis Específicas  
 La aplicación de herramientas de Lean Manufacturing mejora la 






 La aplicación de herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia 





1.7.1. Objetivo General  
 Demostrar como la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing, 
mejora la productividad de la línea de producción de envasados de 
lubricantes de la empresa Vistony. 
 
1.7.2. Objetivos Específicos  
 Demostrar como la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing, 
mejora la eficiencia de la línea de producción de envasados de 
lubricantes de la empresa Vistony. 
 
 Demostrar como la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing, 
mejora la eficacia de la línea de producción de envasados de lubricantes 




































2.1 Diseño de investigación  
 
Tipo de Investigación 
 
La presente investigación es de tipo aplicada ya que se va a implementar la 
filosofía de Lean Manufacturing dentro la empresa Vistony para solucionar un 
problema a traves de acciones, lo cual concuerda con Quezada (2015) quien 
nos dice que la investigación de tipo aplicada, es el estudio y aplicación de la 
investigación a problemas concretos, en circunstancia y características 
concretas. Esta forma de investigación se dirige a su aplicación inmediata y a la 
solución de un problema (p.26). 
 
Diseño de Investigación 
El diseño de investigación tomada en cuenta para este proyecto de 
investigación es cuasi experimental, dado que se toma un grupo de tratamiento 
al azar; tal como menciona Bernal, César (2010), este diseño toma sus grupos 
participantes aleatoriamente, estos caracterizan principalmente por tener un 
grupo de medición antes y después (p. 146). 
 





G: Grupo de muestra a los cuales se aplicará el experimento. 
O1: Medición previa (productividad) . 
X: Variable Independiente (Herramientas de Lean Manufacturing). 








Nivel de Investigación 
El presente proyecto es de tipo explicativo o causal, dado que empezaremos 
por descubrir la causa de por qué ocurre un fenómeno, en este caso la baja 
productividad y su respectiva solución, esto concuerda con lo que nos 
menciona Rincón (2000) que nos dice, que la investigación de tipo explicativo 
es aquella que tiene relación causal; no sólo persigue describir o acercarse a 




Variable Independiente: Lean Manufacturing 
Madariaga, Francisco (2013) señala que Lean Manufacturing es un modelo de 
gestión que persigue mejorar el valor añadido, mediante la eliminación de 
desperdicios para  mejorar y optimizar los sistemas productivos, generando una 
mejora continua dentro sistema de producción (p. 8). 
 
Variable Dependiente: Productividad 
Gutiérrez, Humberto (2010) menciona que la productividad se puede definir 
como los resultados obtenidos de un procesos y se puede describir a través de 
dos componentes, los cuales son eficiencia y eficacia, al incrementarlos se 
logran mejores resultados tomando en cuenta los recursos empleados para 
generarlos (p. 21). 
 
2.3. Matriz de Operacionalización 
 
A continuación la tabla N° 05 presenta la operacionalización de las variables, 
encontrando en esta, una definición conceptual y operacional, además de las 








MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 








Madariaga, Francisco (2013) 
señala que Lean Manufacturing 
es un modelo de gestión que 
persigue mejorar el valor 
añadido, mediante la eliminación 
de desperdicios para  mejorar y 
optimizar los sistemas 
productivos, generando una 
mejora continua dentro del 
sistema de producción (p. 8). 
 




enfocándose en la 
eliminación de 
desperdicios y la 
agregación de valor 
durante el proceso 
productivo. 
Valor agregado  
Dónde: 
V= Ventas de los Envases de Lubricantes 
M= Costo de Materiales para los Envases 
S= Pagos por Servicios para los Envases 









Gutiérrez, Humberto (2010) 
menciona que la productividad 
se puede definir como los 
resultados obtenidos de un 
procesos y se puede describir a 
través de dos componentes, los 
cuales son eficiencia y eficacia, al 
incrementarlos se logran 
mejores resultados tomando en 
cuenta los recursos empleados 
para generarlos (p. 21). 
La productividad es una 
medida que se utiliza 
para saber que tan bien 
manejamos nuestros 
recursos y que se 
puede determinar 



















𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠
𝑋100 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑅𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒𝑠
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒𝑠
𝑋100 
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑅𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑒𝑠
𝑋100 




2.4. Población y muestra 
 
2.4.1. Población 
En el presente proyecto de investigación, la población es finita y será tomada 
dado que es un conjunto de elementos con características comunes, Dónde se 
tomara en cuenta la cantidad producida por día, del área de producción de la 
empresa Vistony S.A.C, durante un periodo de 90 días, en el cual se analizará 
los datos para la aplicación de las herramientas de lean manufacturing, esto 
concuerda con lo que nos menciona Hernández Hermosillo, Silvia (2013) que 
entiende por población al conjunto total de individuos, objetos o medidas que 
poseen algunas características comunes observables en un lugar y en un 
momento determinado (2013). 
 
2.4.2. Muestra 
Para Hernández, Fernández y Baptista (2010) dentro del diseño cuasi 
experimental la población no se definirá aleatoriamente, si no que esta 
población ya existe y esta formada para el experimento, es por ello que la 
población y la muestra serán la misma. Esta población ya formada será 
sometida a una pre y post prueba en el tratamiento de los factores productivos.  
Por consiguiente, el proyecto de investigación tendrá como objeto de estudio 
los servicios realizados por día en un periodo de 90 días laborables, los cuales 
serán sometidos a la variable independiente para luego realizar su respectivo 
análisis. 
Cuando se propone un estudio, un investigador puede abarcar la totalidad de la 
población o determinar una pequeña muestra; ello es llamado censo o estudio 
censal, Dónde se selecciona un número determinado de unidades de la 
población, que viene hacer igual que la muestra (Palella, Santa y Martins, 
Feliberto, 2006, p.116). 
 
2.4.3. Procedimiento de muestreo 
Molina Quiñones, Helfer (2012) nos dice que, cuando el investigador toma 
información de todos los elementos de la población, se dice que está 
realizando un censo. Dado que la población es igual a la muestra, no se 





2.4.4. Criterios de Selección 
Se tomarán en cuenta los siguientes criterios de selección, para la inclusión y 
exclusión de algunos datos: 
 
 Criterios de Inclusión 
La población está compuesta por los días hábiles de producción de 
envases de lubricantes de la Empresa Vistony. 
 Criterios de Exclusión 
La población no está compuesta por los días feriados, ni domingos, dado 
que son días Dónde no se elaboran productos para la empresa Vistony. 
 




2.5.1. Técnicas de recolección de datos 
 
Las técnicas vienen a ser un conjunto de mecanismos, medios y sistemas de 
dirigir, recolectar, conservar, mejorar y transmitir los datos. Las técnicas de 
investigación se justifican por su utilidad, que se traduce en la optimización de 
los esfuerzos, la mejor administración de los recursos y la comunicación de los 
resultados (Valderrama, 2012). 
Para la presente investigación, se utilizará dos técnicas de recolección de 
datos: la observación estructurada y el fichaje 
 
 Observación 
Hernández, Roberto (1998) nos menciona que la observación consiste 
en apreciar, ver y analizar un objeto, un sujeto o una situación 
determinada, teniendo un propósito expreso, conforme a un plan 
determinado y recopilando los datos en una forma sistemática. (p. 68) 
Siguiendo con lo que nos dicen Tamayo y Tamayo, Mario (1996) la 
observación no estructurada, es la que se realiza sin la ayuda de 
elementos técnicos especiales y la observación estructurada es en 
cambio, la que se realiza con la ayuda de elementos técnicos 




Para nuestra investigación emplearemos la observación estructurada, 
porque se aboca a lo cuantitativo, permite realizar un estudio preciso de 
los patrones que quieren medirse y observarse, es la idónea para la 
investigación, porque pone límites para incrementar tanto la objetividad 
como la precisión para obtener la información requerida.  
 Registro de Datos o Fichaje 
Según Cerna Montoya, José (2002) las fichas son documentos Dónde se 
registran aspectos importantes, organizados, sistematizados y 
esenciales, la misma que se convierte en una fuente constante de 
información cuantitativa y cualitativa, según el interés del investigador. 
En las fichas se lleva o tiene la información deseada en orden lógico, de 
igual manera nos permite comparar opiniones de autores consultados, 
también nos facilita un dominio relativo del tema investigado o para 
reactualizar conocimientos; en el caso que se adecuen a los propósitos 
de investigación científica (pp. 2-3). 
 
2.5.2. Instrumentos de recolección de datos 
 
Para Bernardo y Caldero (2000) los instrumentos son un recurso del que puede 
valerse el investigador para acercarse a los fenómenos y extraer de ellos 
información, dentro de cada instrumento pueden distinguirse dos aspectos 
diferentes: una forma y un contenido. 
La forma del instrumento se refiere al tipo de aproximación que establecemos 
con lo empírico, a las técnicas que utilizamos para esta tarea. En cuanto al 
contenido, éste queda expresado en la especificación de los datos concretos 
que necesitamos conseguir; se realiza, por tanto una serie de ítems que no son 
otra cosa que los indicadores bajo la forma de preguntas, de elementos a 
observar. 
Para la presente investigación se utilizará como instrumento principal la ficha 
de registro, dado que permitirá registrar y guardar los datos obtenidos con el 
cronómetro y la ficha de registro. 







Para Gonzáles, Mercado (2010), es un instrumento empleado para 
registrar los tiempos y ritmos de trabajo, correspondientes a los 
elementos de una tarea definida efectuada en condiciones determinadas 
para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para 
efectuar una tarea según una norma de ejecución preestablecida (p. 9). 
Francisco, Jiménez (2010) nos dice que, la palabra cronómetro proviene 
de la mitología griega, el nombre se le dio por el Dios griego Cronos, que 
era el Dios del tiempo, también dice que es un reloj o una función de 
reloj que sirve para medir fracciones de tiempo, normalmente cortos y 
con exactitud, existiendo dos tipos, los digitales y los mecánicos, 
diferenciándose que el primero emplea oscilador de cuarzo y un circuito 
electrónico para medir el intervalo de tiempo y el segundo tiene un 
diseño analógico y usan medios mecánicos para medir los intervalos de 
tiempo. 












Cronometro mecánico y electrónico 
 
Ficha de Registro 
Dicho con palabras de Palella et al. (2006), las fichas son una guía de 
almacenamiento de la información bajo un formato o esquema que puede 




contiene una serie de datos variables, referidos a un mismo tema, por lo que se 
le confiere un valor propio (p. 155). 
 
2.5.3. Validez del Instrumento 
Urrutia, Marcela, Barrios, Silvia,  Gutiérrez, Marina y Magdalena, Mayorga 
(2014) nos mencionan que, La validez es un criterio de evaluación utilizado 
para determinar cuán importantes son la evidencia y los fundamentos que 
respaldan un instrumento, examen o acción realizada.También, es entendida 
como el grado en que un instrumento mide lo que pretende medir o que cumple 
con el objetivo para el cual fue construido, este criterio es fundamental para 
considerar válida una prueba, ya que determina la calidad que posee un 
instrumento. 
 
Juicio de Expertos 
Según la definición de Urrutia et al. (2014), Es una metodología que permite 
determinar la validez del instrumento por medio de un panel de jueces 
expertos con trayectoria en el tema y con conocimiento en el instrumento 
de evaluación.Señala además, que deben ser 3, como mínimo, quienes 
deben analizar, la coherencia de los ítems, la complejidad y la habilidad 
cognitiva a evaluar (p. 3). 
 
El presente proyecto de investigación considera la validación del 
instrumento por 3 expertos con trayectoria en el tema, tal como se señala 
en la siguiente tabla: 
 
Tabla N° 06: Juicio de Expertos 
 
N° Nombre y Apellidos Pertinencia Relevancia Claridad 
1 Francisco Valladares Conde Si Si Si 
2 Daniel Silva Ju Si Si Si 
3 Marco Alarcón García Si Si Si 
                         
Fuente: Elaboración Propia 
Estos expertos calificaron la pertinencia, relevancia y claridad del instrumento 





2.5.4. Confiabilidad del Instrumento 
 
Para la confiabilidad del presente proyecto de investigación, se adjunta la ficha 
técnica del instrumento de medición del cronometro digital marca Cassio HS-
70W (Ver Anexo). 
 
Robles et al. (2015), nos dice que la confiabilidad del instrumento, es un 
requisito de calidad de todo instrumento de medición, considerado como el 
grado de precisión y descarte el error, a través de la consistencia, la estabilidad 
temporal y el acuerdo entre los expertos (p. 3). 
 
2.6. Métodos de Análisis de Datos 
 
El análisis de datos está bajo el enfoque cuantitativo, ya que se empleara 
Microsoft Excel para la interpretación en gráficos, tablas y SPSS versión 23 
para los datos recolectados y realizar el análisis correspondiente a los 
resultados obtenidos. 
  
Para el análisis de datos se tomará en cuenta lo que nos menciona Hernández, 
Roberto, Fernández, Carlos y Baptista, Pilar (1991), que dice que el análisis de 
los datos se efectúa sobre la matriz de datos, donde estos han sido codificados 
y transferidos, así como también guardados en un archivo que el investigador 
pueda analizarlos utilizando un programa de computadora (p.375). 
 
Software 
Para BELÉN, María y NAVARRO, Yadira (2010), SPSS (Statistical Package for 
the Social Sciences) es un programa estadístico de análisis de bases de datos 
para las aplicaciones prácticas o necesidades de investigación, dado que 
permite manejar bancos de datos de gran magnitud y también análisis 
estadísticos muy complejos (p.15). 
 
De lo anteriormente mencionado, se puede decir que el SPSS es el mejor 
software para el análisis de datos para la presente investigación, además 





Análisis de Datos 
La presente investigación es cuantitativa, dado que se van a recoger datos de 
la empresa Vistony para luego ser evaluados, haciendo una comparación del 
antes y después de la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing, 
además queda claro que el método usado es el hipotético-deductivo dado que 
se van a contrastar las hipótesis formuladas en el Capítulo I. 
 
Pita, Salvador y Pértega, Sonia (2002), nos hacen una referencia acerca de las 
principales diferencias entre las investigación cualitativa y cuantitativa, 
mencionando principalmente que la segunda es aquella que recoge datos 
cuantitativos para luego analizarlos, a diferencia de la primera que evita la 
cuantificación (p.1).  
 
Para mayor detalle se describe el método a utilizar en la presente tesis, según 
Behar et al. (2008), el método hipotético-deductivo, también llamado de 
contrastación de hipótesis, consiste en saber cómo la verdad o falsedad del 
enunciado básico dice la verdad o falsedad de la hipótesis que ponemos a 
prueba, proponiendo contraejemplos que luego se verifican que no cumplen, es 
decir, la hipótesis significa refutar los contraejemplos (p.41). 
 
Prosiguiendo se realiza la definición y el detalle de los principales conceptos 
involucrados en la parte estadística del presente proyecto de investigación: 
 
Análisis Descriptivo 
Juárez, Francisco, Villatoro, Jorge y López, Elsa (2002), postulan que la 
estadística descriptiva es aquella que permite la organización de datos 
desestructurados para la mejor interpretación y definición de las características 
de una muestra, incluyendo tablas de frecuencias, porcentajes y métodos de 
resumen o numéricos (p.4). 
 
Análisis Comparativo 
Según Juárez et al. (2002), el análisis comparativo es la aplicación de pruebas 
comparativos dependiendo del nivel de investigación y el análisis de 





Juárez et al. (2002) del mismo modo nos mencionan que la estadística 
inferencial es aquella que estima los atributos de la población, comprobando la 
relación entre variables, comparando grupos y haciendo inferencias (p.8). 
 
Análisis de Normalidad de la Variable Dependiente 
Lévy Jean Pierre y Varela, Jesús (2006), expresan que para valorar la 
normalidad univariante de los datos son necesarios los contrastes de 




Este contraste compara la función de distribución empírica muestral con 
la teórica de una población normal, además no resulta muy apropiado 
cuando el tamaño de muestra es pequeño porque su potencia es baja 
para ese tipo de muestras. 
 Shapiro-Wilk 
Mide el grado de ajuste a una recta de las observaciones de la muestra 
representadas en un gráfico de probabilidad normal, situación que se 
corresponde con valores pequeños del estadístico de contraste (no 
superior a 30) y que no requiere que los parámetros de la distribución 
estén especificados (pp. 31-32). 
 
Contrastación de las Hipótesis 
De acuerdo con la opinión de Barón, Javier (2013), dependiendo de cómo se 
construyan las muestras, se clasificará el experimento. Cuando la observación 
en un grupo está asociada al segundo grupo se llaman apareadas, cuando los 
individuos de un grupo de tratamiento han sido independientemente extraídos, 
se llama independiente. En los contrastes con muestras, el valor obtenido en la 
significación nos permite decidir si se rechaza o no la hipótesis nula. Para 
realizar el contraste existen varios tipos de pruebas, como la t de student para 






2.7. Desarrollo de la Propuesta 
 




Vistony SAC es una empresa con más de 20 años de experiencia 
especializada en la Fabricación, Comercialización y Distribución de 
Lubricantes y Grasas de la marca VISTONY enfocada en los segmentos 
del Sector Industrial, Automotriz y Minero. 
 
 Base Legal  
 
Razón Social: Vistony Compañía Industrial del Perú Sociedad Anonima 
Cerrada 
Reconocimiento Legal: Mediana Empresa 
Representante Legal: Eloy Carrión Sebastiani 





Provincia, Ciudad y Distrito: Lima, Lima y Ancón 
Dirección: Parque Industrial Mz.B1, Lt.1 
 









































Página Web: http://www.vistony.com 
E-mail: lubricantes@vistony.com 
Teléfono: (51) 01 552 1325 
 
 Misión 
Somos una empresa que produce y comercializa lubricantes con altos 
estándares de calidad, satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes, 
con personal altamente calificado, teniendo en cuenta el cuidado del medio 
ambiente, agregando valor a sus marcas y asegurando la rentabilidad. 
 
 Visión 
Ser una empresa trasnacional, líder en lubricantes de clase mundial. 
 











Se detalla, a continuación, la representación gráfica de la estructura 
organizacional de la empresa Vistony, Dónde se indica de forma 
esquemática, las áreas que la integran, las personas y la forma de 

















































Figura N° 17 






Figura N° 18 
 
































































                                                                                    Figura N° 21 
 
 




 Determinación y Análisis de los Procesos Productivos 
Este punto abarcará una descripción general de los principales procesos 
productivos de la empresa Vistony, empresa en estudio, con el fin de saber 
si esta es adecuada, o con ella se pueden alcanzar la visión planteada por la 
empresa. Este trabajo suministro una profunda evaluación del antes y 
después de los procesos  productivos dentro de la empresa, trazando las 
principales directrices para el aumento de la productividad. 
Productos 
La Empresa fabrica y envasa aceites lubricantes. Algunos de sus 
componentes son traídos desde la India y otros son adquiridos a través de 
proveedores locales. 
Los lubricantes se diferencia según el uso de maquinaria en la cual van a ser 
inyectados. Se especializan según sean para motores industriales, motores 
diesel, motores a gasolina, transmisión, etc. 
Cada tipo de lubricante difiere en viscosidad, tipo de protección que brinda 
sobre la superficie, desempeño según rango de temperaturas, fluidez. 
Normalmente para la utilización en automóviles se recomiendan lubricantes 
con excelente fluidez y que reduzcan la pre-ignición que se da en el motor. 
Un caso ejemplificado es el de los aceites de transmisión, estos lubricantes 
deben tener prolongada vida útil que permita un mejor servicio, una 
circulación continua que permita el efecto de transmisión a lo largo de la 
cadena de secuencias. 
La mayor cantidad de aceites fabricados por La Empresa son de tipo Aceite 
Motor, esto está en aumento gracias al crecimiento del parque automotriz en 
el país y al buen manejo de las ventas en este rubro, mediante alianzas 
estratégicas con proveedores de autos. 
Distribuidores 
El medio de venta más común de La Empresa es a través de Centros de 
Distribución que abarcan todas las regiones del país. Estos centros son 




clientes.Estos clientes, en su mayoría, son distribuidores más pequeños que 
realizan la venta al cliente final. 
Normalmente los productos que se venden a través de distribuidores son: 
 Cilindros de 55 galones. 
 Baldes de 5 Galones. 
 Cajas de 1 Galón x 6 unidades. 
Figura N° 22 
Cilindros de 55 galónes 





     Baldes de 5 Galónes 
  Figura N° 24 
    Envases de 1 Galón 
Gerencia de Planta 
La Gerencia de Planta está conformada por las áreas que realizan sus 
funciones operativas dentro del área física de la planta de producción. Este 
lugar tiene sus propias normas y políticas, que están dentro del marco 
corporativo y es administrada por el Gerente de Planta. 
La Gerencia de Planta está encargada de velar por la integridad de todos los 
procesos productivos que se llevan a cabo en la planta. Dentro de esta 
gerencia podemos encontrar áreas como las de producción, almacén, 
mantenimiento, laboratorio, distribución y planeamiento. 
Área de Producción 
Esta área comprende los procesos de mezcla y envasado de forma principal. 
La primera área se encarga de mezclar los productos, la segunda de 
envasarlos en las presentaciones correspondientes. Adicionalmente, apoyan 
la operación las áreas de almacén y el Laboratorio de Control de Calidad. 
i) Área de Mezcla 
A través de un formato se adicionan aditivos, básicos y colorantes en una 
sola mezcla a una temperatura de 50 y 60 °C ya que a esta temperatura 
las viscosidades de los aceites y aditivos son adecuadas para garantizar 




depósitos llamados premezcladores. Luego la mezcla es pasada a través 
de tuberías hacia el tanque en Dónde va a ser almacenada. En dicho 
tanque se comienza el proceso de homogenización. A través de 
serpentines que contienen vapor de agua se procede a elevar la 
temperatura de la mezcla y se agrega aire a presión para lograr la 
homogenización deseada de la mezcla. Luego de terminado este proceso 
se procede a muestrear la mezcla y se lleva al laboratorio. El laboratorio 
certifica que la mezcla cumpla con las especificaciones propias del 
producto final. Viscosidad, pruebas de composición, humedad y densidad, 
son algunas de las pruebas que se realizan para aprobar el lote final. 
ii) Área de Envasado 
Luego de que la mezcla esta lista se procede a envasar. El área de 
envasado consta de cuatro líneas para este fin: 
 1 líneas de cilindros (Cilindros 1) 
 1 línea de balde (Baldes 1) 
 2 líneas de cajas de envases de 1 galón (Caja 1 y Caja 2) 
A través de mangueras y un juego de tuberías se conecta la línea en 
Dónde se va a envasar el producto, con el tanque Dónde se encuentra 
almacenado el producto. Se procede  alinear la máquina de envasado con 
el tanque de almacenamiento y se realiza el proceso de set-up. Luego de 
terminado el llenado del producto final en buenas condiciones, este es 
paletizado y llevado al almacén, Dónde este tiene la jurisdicción sobre él. 
iii) Área de Almacén 
Se encarga de la recepción de los productos terminados provenientes de 
las diferentes líneas de envasado. Luego de realizada este traspase, esta 
área es totalmente responsable por el producto, sus condiciones y 
responde en caso de pérdida o robo. El área de almacén se encarga de 




planta. A su vez, recepciona las materias primas, aditivos para mezclas, 
insumos de los envases, cajas, tapas, etc. 
iv) Laboratorio de Control de Calidad 
Esta encargado de confirmar las propiedades químicas y físicas de los 
productos. A través de pruebas cuantitativas realiza las mediciones sobre 
cada una de las características. Se encarga de decidir el óptimo estado 
de las mezclas y también de los productos envasados. En caso el 
envasado se haya visto contaminado, está en la capacidad de bloquear el 
producto para evitar la llegada del producto al cliente final. 
 Proceso Productivo 
El proceso que se sigue para la obtención de lubricantes es el siguiente: 
1. Planeamiento de la producción 
 
Se evalúa el programa de producción mensual en base a las necesidades de 
ventas, capacidad productiva, materia prima e insumos disponibles. Este 
programa va cambiando conforme transcurren las semanas, dado que la 
demanda es cambiante y necesita una constante actualización. 
 
2. Recepción de Materia Prima e insumos 
 
En base al plan de producción mensual se realiza la programación de la 
materia 
prima e insumos (cajas, envases, cilindros, etc.). Para la preparación de las 
mezclas se procede a la recepción de básicos y aditivos. Estos son partes 
de la receta de la mezcla y son almacenados en tanques. Los demás 
insumos llegan a través de camiones y son almacenados en sus lugares de 
almacenamiento designados. 
 





Se realiza el proceso de mezcla de básicos y aditivos en tanques 
mezcladores para generar lubricante. Cada tipo de lubricante tiene una 
diferente receta. En ésta se indican las cantidades correspondientes a cada 
ingrediente (básico y aditivos) de la mezcla. 
Cabe resaltar algunas características de la mezcla: 
 Ésta cuenta con su propio lote. 
 Tiene un tanque de recepción designado. 
 Al final de terminada la mezcla se procede a calcular exactamente cuánto 
fue consumido de cada básico y/o aditivo. Dado que la receta no se 
cumple en exactitud, se hacen cálculos a través de caudalímetros. 
 
4. Laboratorio de Control de Calidad 
Después de preparada la mezcla de lubricante se realiza un muestreo del 
producto. Esta muestra pasa por un análisis dentro del laboratorio para 
verificar que cumpla con todas las especificaciones de producto final. Se 
realiza estudio de viscosidad, composición de metales, densidad, etc. Si el 
producto está dentro de los límites de especificación, es aprobado y se da el 
visto bueno para poder ser envasado. 
 
5. Envasado de lubricante 
Se procede a envasar el lubricante aprobado por el laboratorio de calidad 
realizando unas verificaciones previas como: 
 
 Lote de mezcla del producto a envasar. 
 Tanque de Dónde se tiene que extraer el producto. 
 
Es importante el lote de mezcla, dado que este nos permite una 
rastreabilidad del producto final durante todo el proceso, hasta que el 
producto llega al cliente final. En caso de reclamo permite una identificación 
rápida de sus características y su historial durante su estadía en planta.  
Cada producto envasado lleva el Lote de Envasado, adjunto el día de 




contienen a las botellas, en cada una de las botellas, en cada uno de los 
baldes y en los cilindros. 
Luego de que se verifica la mezcla a ser envasada se procede a alinear 
mediante mangueras el tanque de almacenamiento que contiene a la mezcla 
con la línea de envasado que va a proceder a envasar. 
 
    Las operaciones durante el proceso de envasado son: 
 
 Regulación de la maquina. 
 Alimentación de envases vacíos a la máquina. 
 Dosificado. 
 Tapado de envases. 
 Encajonado de envases con producto. 
 
6. Almacenado 
Posterior al envasado, el producto procede a ser entregado al área de 
almacén, esta área se encarga de su almacenamiento en los anaqueles. 
Cada tipo de producto tiene un área designada. Se tienen especificadas las 
áreas para los cilindros, las cajas, los baldes y los productos de exportación. 
 
7. Despacho y/o distribución 
Dependiendo del plan de despachos se realiza el registro de los camiones 
que van a cargar los productos para ser enviados a los diferentes cliente y/o 
puntos de distribución. 
Se debe tomar en cuenta la política de inventarios para realizar la selección 
del producto que va a ser tomado y despachado. 
A través de montacargas se procede a trasladar las cargas desde los 
almacenes hacia el área de despachos en Dónde se cargan los camiones. 
Se realiza una verificación final de la carga antes de proceder a la 
facturación de los productos y generación de su Guía de Remisión. 
Finalmente, el camión realiza su salida y el producto está fuera de la 
jurisdicción de La Empresa. 
 




Flujograma de Producción de la empresa Vistony 
El flujograma es una representación gráfica del proceso productivo para la 
producción de envases de lubricante en la empresa Vistony, este flujo 
permite realizar una descripción gráfica de todas las actividades y las 
secuencias entre ellas, facilitando de manera rápida la comprensión. 
A continuación, la Figura N° 24, muestra el flujograma detallado de la 
empresa Vistony, de acuerdo a las diferentes áreas de la empresa. 




2.7.2. Propuesta de Mejora 
El plan de mejora de la presente tesis comprende la resolución de los objetivos 
ya planteados anteriormente y que recalcando, son principalmente mejorar la 
productividad, la eficacia y la eficiencia dentro de la empresa Vistony, a través 
de la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing. 
Para enfocar las medidas de mejora en la empresa, fue fundamental el 
aprendizaje  de las operaciones de los trabajadores junto con las 
oportunidades, fortalezas, debilidades y amezasas de la empresa, dado que 
estos conocimientos facilitaron la afirmación de las causas del problema y el 
logro de los objetivos. 
Para un mayor detalle de los pasos que se siguieron, se describe a 
continuación los criterios tomados en cuenta para cada uno. 
Análisis FODA 
El análisis FODA es un mecanismo muy útil para un análisis inicial de la 
empresa, además de aportar un valor agregado a la comprensión de la 
situación actual de la empresa. 
Sus cuatro conceptos de aplicación viene de: 
F (Fortalezas), O (Oportunidades), D (Debilidades), A (Amenazas) 
A continuación en la figura N° 25, se detalla el análisis FODA de la empresa 
Vistony. 
Línea de Producción 
La línea de Producción de la empresa Vistony, abarca un conjunto de 
operaciónes  para la fabricación de lubricantes. 
A continuación en la figura N° 26, se presenta el proceso de elaboración de una 





Análisis FODA de la Empresa Vistony 
















Diagrama de Operaciones del Proceso de Lubricantes de la empresa Vistony 






















ACTIVIDAD SIMBOLO NÚMERO 
Operación     7 
Inspección     1 
Espera    2 
 Transporte    1 







1 2 5Se bombea
































Familia de Productos 
La empresa Vistony se encarga de elaborar lubricantes, grasas, líquidos para 
autos y maquinas industriales contando con una gama de más de 200 
productos en su empresa, nuestra intervención se realiza en los lubricantes ya 
que es el producto que abarca mayor demanda en el mercado peruano y 
actualmente tiene inconveniente en uno de sus procesos por ello se explica 
que, la familia de productos a estudiar es el conjunto de productos que cubren 
necesidades similares dentro de la empresa Vistony y que están sujetos a 
estudio, estos tienen los mismos procesos de fabricación, solo diferenciado por 
los aditivos que llevan en el proceso de mezclado, para entender de una mejor 
forma lo explicado, se muestra la siguiente tabla: 
Tabla N° 07: Familia de Productos a estudiar 
FAMILIA DE 
PRODUCTOS 
PROCESO DE ENVASADO DE LUBRICANTES 
Regulación de 
la maquina 








S Cilindro x x x   
Balde x x x   
Galón x x x x 
 
Fuente: Elaboración propia 
Identificación de Desperdicios Encontrados 
Los desperdicios o mudas, como se mencionó anteriormente, es toda actividad 
que no aporta valor agregado (NVA) y que consume recursos. 
Para la identificación de los mismos se elaboró una serie de fichas que 
muestran el promedio de tiempos por cada operación dentro de los procesos 
de la línea de producción de envases de lubricantes, clasificándolos según el 
tipo de valor añadido y desperdicios. 
































































































































1 Regulación Conecta la maquina 18 18
2 Regulación Verifica las conexiones 36 36
3 Regulación Buscar envases 42 42 x x
4 Regulación Traer envases 84 84 x
5 Regulación Buscar los datos 30 30 x x
6 Regulación Traer los datos 42 42 x
7 Regulación Enciende la maquina 4 4
8 Regulación
Verifica los datos en la 
maquina
72 72
9 Regulación Agrega los datos nuevos 65 65
10 Regulación Guarda los datos 3 3
396 68 214 114 0 2 0 2 0 2 0 0Total
Movimiento innececario realizado por 
los operarios
Movimiento innececario de algunas 
partes durante la producción
Movimiento innececario de algunas 
partes durante la producción
Movimiento innececario de algunas 












IDENTIFICACIÓN DE DESPERDICIOS Y VALOR AGREGADO DE LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE 





























































































































1 Dosificado Conecta la maquina 18 18
2 Dosificado Verifica las conexiones 36 36
3 Dosificado Buscar envases 80 80 x
4 Dosificado Traer envases 84 84 x
5 Dosificado Enciende la maquina 4 4
6 Dosificado
Verifica los datos en la 
maquina
72 72
7 Dosificado Agrega los datos nuevos 65 65
8 Dosificado Guarda los datos 3 3
9 Dosificado Agrega envases a la maquina 68 68 x
10 Dosificado Acomoda los envases 49 49 x
11 Dosificado Presiona boton de llenado 6 6
485 136 269 80 0 2 0 1 0 1 0 0




IDENTIFICACIÓN DE DESPERDICIOS Y VALOR AGREGADO DE LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE 








Movimiento innececario realizado por 
los operarios
Movimiento innececario realizado por 
los operarios
El operario coloca mal los envases y 
genera derrames
El operario se demora colocando envases
Tabla N° 08: Identificación en el Proceso de Regulación 
Tal como se muestra en la Tabla N° 08, el proceso de regulación de la maquina 
dosificadora tiene 2 desperdicios de tipo espera, 2 de tipo transporte 
innecesario y 2 de tipo movimiento innecesario dentro de sus operaciones. 
 
































































































































1 Tapado Buscar tapas 60 60 x
2 Tapado Traer tapas 154 154 x
3 Tapado Alimentar la maquina con tapas 43 43
4 Tapado
Verificar la posición de las 
tapas en la rampa de bajada
10 10 x
5 Tapado Presiona el boton de tapado 3 3
6 Tapado Esperar el cierre de las tapas 4 4 x
7 Tapado Presiona el boton de continuar 3 3 x
277 43 167 67 0 2 0 1 0 2 0 0




IDENTIFICACIÓN DE DESPERDICIOS Y VALOR AGREGADO DE LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE 







Movimiento innececario realizado por 
los operarios
Total
Movimiento innececario realizado por 
los operarios
El operario para la maquina cuando 
encuentra una obstrucción
El operario se demora viendo el envase





























































































































1 Encajonado Buscar cajas 18 18 x
2 Encajonado Traer cajas 36 36 x
3 Encajonado Armar las cajas sobre un palé 80 80
4 Encajonado Limpiar envases tapados 84 84 x
5 Encajonado
Colocar envases tapados en la 
caja
4 4
6 Encajonado Cerrar la caja con cinta adhesiva 6 6 x
228 84 60 84 0 2 0 1 0 1 0 0




IDENTIFICACIÓN DE DESPERDICIOS Y VALOR AGREGADO DE LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE 







Movimiento innececario realizado por 
los operarios
Total
Movimiento innececario realizado por 
los operarios
Movimiento innececario realizado por 
los operarios
El operario a veces demora en cerrar 
las cajas
Tal como se muestra en la Tabla N° 09, el proceso de dosificación tiene 2 
desperdicios de tipo espera, 1 tipo transporte innecesario y 1 de tipo 
movimiento innecesario dentro de sus operaciones. 
Tabla N° 10: Identificación en el Proceso de Tapado 
Tal como se muestra en la Tabla N° 10, el proceso de tapado tiene 2 
desperdicios de tipo espera, 1 de tipo transporte innecesario y 2 de tipo 
movimiento innecesario dentro de sus operaciones. 































































































































1 Regulado 396 68 214 114 0 2 0 2 0 2 0 0
2 Dosificado 485 136 269 80 0 2 0 1 0 1 0 0
3 Tapado 277 43 167 67 0 2 0 1 0 2 0 0
4 Encajonado 228 84 60 84 0 2 0 1 0 1 0 0
1386 331 710 345 0 8 0 5 0 6 0 0
IDENTIFICACIÓN DE DESPERDICIOS Y VALOR AGREGADO DE LA LÍNEA DE 
PRODUCCIÓN DE ENVASADO DE LUBRICANTES DE LA EMPRESA VISTONY







Tal como se muestra en la Tabla N° 11, el proceso de encajonado tiene 2 
desperdicios de tipo espera, 1 de tipo transporte innecesario y 2 de tipo 
movimiento innecesario dentro de sus operaciones. 
 
Para finalizar, gracias a las evaluaciones anteriores se puede obtener el 
siguiente cuadro Dónde se detalla el total de la identificación de desperdicios y 
el valor agregado de los procesos. 
 
Tabla N° 12: Identificación en la línea de producción 
Fuente: Elaboración Propia 
 
La Tabla N° 12, muestra la cantidad total de desperdicios identificados, además 
de los tiempos de VA, NVAN y NVAI, de lo observado se resalta un alza en 
esperas, movimientos innecesarios y transporte, con respecto a los 







Priorización de Herramientas Lean Manufacturing 
Como parte de la justificación de la aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing a usar, se desarrolló la siguiente tabla, que muestra como cada 
una de las herramientas, ayudan a resolver los problemas presentados en la 
empresa Vistony. 
Tabla N° 13: Priorización de Herramientas Lean Manufacturing, según los 
problemas presentados 
 
Fuente: Elaboración propia 
Como se muestra en la Tabla N° 13, las principales herramientas que ayudan a 
mejorar la productividad en la empresa Vistony son las 5' S y el Trabajo 
Estandarizado, esto dado a que contribuyen de forma positiva a reducir los 
problemas presentados en la empresa. 
Además, de la priorización de Herramientas Lean Manufacturing, teniendo en 
cuenta cada problema suscitado en la empresa, también se elaboró una 









Tiempos estandares no establecidos x x x x
Personal no conoce completamente sus funciones x x x x
Falta de capacitación al personal x x x x x x
Falta de compromiso y dedicación x x
Pérdida del material por derrames x
Reprocesos x x x
Paradas de maquina por derrames x x x x
Falta de herramientas y repuestos x x x
Demora en ubicar herramientas x x x x
Falta de equipos automatizados x
Falta de procedimientos de las operaciones x
Multas por derrame de lubricante x x
Presencia de polvo, ruido y olores fuertes x
Falta de evaluación del personal x x
Personal no conoce el tiempo de ejecución del proceso x x x
Métodos de trabajo no adecuados x
Tiempos extras fuera de lo planificado x
Falta de Auditorías internas x x
Personal desmotivado x
Sobrecarga de trabajo x
Maltrato del material x x
Área reducida de producción x
Total 19 10 5 4 3 5 4
Problemas presentados
HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING




de Lean Manufacturing ya mencionadas antes y para lo cual se tomó en cuenta 
la definición de las mismas: 
Tabla N° 14: Priorización de Herramientas Lean Manufacturing, según los 
sus beneficios 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Tal como se puede observar en la Tabla N° 14, las 5’S y el trabajo 
Estandarizado son una de las principales herramientas de Lean Manufacturing 
que aportan un mayor beneficio para la situación actual de la empresa, uno de 
los principales beneficios que pueden aportar es establecer las bases para la 
constitución de la Casa del Lean Manucturing, además de no implicar una 
inversión muy costosa para la empresa, lo cual brinda a la empresa la facilidad 














Ayuda al compromiso de la Alta dirección x x x x
Involucra la participación de todo el personal de la empresa x x
Estandariza las operaciones de cada proceso involucrado en 
la línea de producción de la empresa
x x x x
Involucra el trabajo en equipo de parte de todo el personal de 
la empresa
x
Su aplicación no requiere de una inversión costosa por parte 
de la empresa
x x x
Fomenta charlas y capacitaciones a todo el personal de la 
empresa
x x x x
Ayuda a mejorar la productividad en la empresa x x x x x x x
Mejora la calidad de trabajo de los operarios involucrados en 
los procesos productivos de la empresa
x x x
Fomenta una metodologia de mejora continua en la empresa x
Ayuda a mejora el clima laboral de la empresa, además de la 
seguridad de los trabajadores
x x x
Es uno de las principios base, para el desarrollo de la Casa 
de Lean Manufacturing
x x x
Total 10 8 4 3 4 3 3
PRIORIZACIÓN DE HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING
Problemas presentados




2.7.3. Implementación de la Propuesta 
 
2.7.3.1. Implementación de las 5’ S 
Una vez desarrollado el análisis de la situación actual de la empresa, se da 
paso a la siguiente etapa que marca una de las implementaciones más 
importante del desarrollo de la presente tesis, nos referimos a la metodología 
de las 5’S. 
Esta metodología es la que permite dar la estabilidad necesaria para levantar la 
casa del Lean Manufacturing, visto anteriormente en la Figura N° 04, además 
de ser una de las principales herramientas operativas de la filosofía Lean. 
Las 5’S es una metodología sencilla de entender, pero que requiere 
compromiso, rigor y constancia, para que su aplicación sea un éxito dentro de 
cualquier empresa, con esta herramienta se pretende mejorar positivamente la 
productividad de la empresa Vistony. 
A continuación se presenta las actividades que se impartieron en la empresa 
Vistony y que permitieron la implementación de la presente metodología en 
dicha empresa. 
Actividades Preliminares 
Las actividades preliminares comprenden todas aquellas tareas necesarias 
para el inicio de la implementación de las 5’S, las cuales se presentan a 
continuación. 
 Sensibilización a la Alta Gerencia 
La sensibilización a la Alta Gerencia  comenzó con una charla brindada a todo 
el personal de la empresa Vistony, que implicó principalmente dar a conocer la 
metodología 5’ S y los pasos que son requeridos por cada “S”.  
Este punto se considera como un factor decisivo para la implementación de la 
presente metodología, dado que se ha demostrado que el 80% del éxito de 
esta implementación depende del compromiso de la Gerencia. 






















Fotografias de la primera charla de 5’ S 
La charla concluyó con los aportes que los colaboradores dieron a conocer 
durante ella, todos quedaron satisfechos con la charla brindada y mostraron 
interés en la implementación de las 5’ S. 
La capacitación fue brindada en las instalaciones de la empresa Vistony, en 
una coordinación previa con el gerente de planta, fue una charla brindada a 
todo el personal de la empresa, con una duración de 60 minutos. 
 Estructura del Grupo de Mejora de las 5’S  
Después de la primera charla brindada y el involucramiento positivo de todo el 




realizarán las mismas funciones de un comité de 5’S, este grupo de mejora 
estuvo compuesto por: 
 Líder Principal del Grupo de Mejora de las 5’S, en este caso el Gerente 
de planta, Cesar trejo. 
 Líder de Área del Grupo de Mejora de las 5’S, en este caso el Jefe de 
Producción, Daniel Castillo. 
 Coordinador, en este caso el aplicador de las herramientas de Lean 
Manufacturing, Lenin Sotelo. 
La elección de los representantes mencionados anteriormente se dio de forma 
voluntaria, en la primera reunión, dado que es fundamental que un alto cargo 
este supervisando la información brindada a los colaboradores y el jefe del área 
se encargue de facilitar los permisos para brindar las charlas y continuar con la 
mejora de la implementación de las 5’S, en este caso se agregó a un 
Coordinador, ya que al no haber una implementación previa de esta 
herramienta, fue necesario el trabajo de un Coordinador externo a la empresa, 
que asuma junto con los otros miembros del equipo, el liderazgo en cada 
actividad que implique la implementación de las 5’S. 
 Funciones del Grupo de Mejora de las 5’S 
Las funciones principales del Grupo de Mejora de las 5’S son las siguientes: 
 Realizar auditorías para conocer la situación pre y post implementación 
de las 5’S, monitoreando el progreso constante de los mismos. 
 Promover la participación activa de todos los trabajadores de la empresa 
para la implementación de las 5’S 
 Procurar que la implementación de las 5’S no agregue una sobre carga 
laboral para los trabajadores, sino por el contrario, que se pueda dar de 
forma natural. 
 Sensibilizar a los colaboradores de la empresa con ejemplos de orden, 
limpieza y clasificación, dado que se quiere dar a conocer la forma 
correcta en la que se debe brindar tales acciones. 
Agregando a ello, se presenta el detalle del organigrama  estructural y funcional 




 Organigrama Estructural 









Organigrama Estructural del Grupo de Mejora de las 5’S 
 Organigrama Funcional 



















                  Organigrama Funcional del Grupo de Mejora de las 5’S 
LÍDER PRINCIPAL
-Coordinar la ejecución de las actividades 
establecidas en el programa de 
implantación de las 5'S.
-Motivar a sus colaboradores para lograr 
sus involucramiento y compromiso con el 
programa.
Líder de Área
-Evaluar la implantación de las 5'S en su 
área, proponiendo al gerente 
correspondiente los ajustes y/o mejoras 
que apliquen.
-Participar en la evaluación de las 5'S, 
para medir los resultados de la 
implantación de la metodología
Coordinador
-Capacitar al personal del área piloto en 
conceptos y aplicación de la metodología 
de las 5'S.
-Ser promotor de las actividades y 











 Entrenamiento del Personal Involucrado 
Se entrenó al personal que participa en el proceso productivo, para sentar las 
bases acerca de la implementación de las 5’S, para lo cual en su conjunto se 
elaboró un plan de trabajo, Dónde se clasificaron las actividades a realizar y a 
los encargados e involucrados por cada actividad, para el cumplimiento y 
compromiso de cada persona. 
Agregando se muestran algunas fotografías de la charla que permitió la 
elaboración del Cronograma de Trabajo. 















Primera Reunión del Grupo Grupo de Mejora de las 5’ S 
 
 Cronograma de la Implementación 
A continuación, el cronograma que se presenta muestra las actividades que se 























 Anuncio Oficial del Inicio de la Implementación de las 5’S 
Una vez terminado la elaboración del Plan de Trabajo, se pasó al anuncio 
oficial de la implementación de las 5’S, para ello se guío al personal mediante 
afiches y paneles alusivos a las actividades de las 5’S, tal como se muestra a 
continuación: 

























 Evaluación Inicial de las 5’S 
Por último, antes de la implementación de la primera “S”, se dio paso a la 
primera auditoria oficial de las 5’S, para evaluar el estado de la empresa, para 
mayo detalle ver Anexo. 
 Figura N° 34 
 
Datos Obtenidos de la Auditoria Inicial de las 5’S 
Esta auditoria permitió la inspección y verificación de la situación actual de la 
empresa Vistony, la cual dio a conocer de forma resumida y cuantitativa, los 
datos obtenidos. 
De los resultados obtenidos se pudo notar que la empresa se encuentra con 
una escala de medición actualmente insatisfactoria, dado que los resultados de 
la sumatoria por cada “S”, está muy lejos del puntaje de 20 por cada “S”, el cual 




















Por ende, de lo anteriormente mencionado se puede comentar que el área de 
producción denota problemas con una pésima calificación, sobre todo en las 2 
primeras “S”. 










Nivel de Oportunidad de Mejora 
 
De ello, se obtiene la ponderación global del nivel actual de 15%, con un 85% 
de oportunidad de mejora, tal como se observa en la Figura N° 35. Esto nos 
dice que actualmente la empresa tiene un 85% de oportunidad para mejorar la 
línea de producción de envasados de lubricantes. 
Implementación de SEIRI (Clasificar) 
Seiri o Clasificar es la primera “S”, consiste básicamente en retirar de los 
puestos de trabajo todos los elementos que no son necesarios y mantener los 
necesarios tan cerca como sea habitual de los trabajadores que lo usen. 
 Planificación 
A continuación, se detalla los criterios tomados en cuenta para la Clasificación 











 Diseño de la Tarjeta Roja 
Las tarjetas rojas son de gran ayuda para la empresa, dado que 
catalogan los elementos en necesarios e innecesarios, permitiendo 
después tomar una acción referente a ello. 
La figura N° 35, nos muestra el modelo aplicado a la empresa en 
estudio. 














Modelo de Tarjeta Roja 
 
La tarjeta roja ayudo al control visual, para saber a simple vista que artículos 
deben ser descartados, a fin de mejorar las diversas áreas de la empresa. 
Luego de la explicación acerca de la implementación de Seiri y la aprobación 
del modelo final de las tarjetas rojas, se pasó al registro de los datos obtenidos, 







Realizado por Supervisado por Fecha











REGISTRO DE ELEMENTOS DE TARJETAS ROJAS
Tabla N° 15: Ficha de Registro de Tarjetas Rojas 
 
Fuente: elaboración propia 
 Definir el proceso de Clasificación 
La clasificación de cada elemento del área de producción implica tener 
claro un diagrama que permita, a simple vista, entender los procesos de 
clasificación, a continuación los diagramas  que se tuvieron en cuenta para 
ello. 
Figura N° 37 
 
Clasificación de materiales innecesarios, necesarios y dudosos
INFORMACIÓN Y COORDINACIÓN 
CLASIFICACIÓN 
INNECESARIO DUDOSO NECESARIOS 
Se desecha, se 
vende, se 
devuelve. 
Etiquetar, listar, llevar al almacén 
temporalmente, controlar si son 
utilizados o no en un determinado 





























Al término de la aprobación de la tarjeta roja y la ficha de registro para la 
misma, se pasó  a la implementación de la primera “S”. Este primer paso 
consiste en separar los elementos de cada puesto de trabajo del área de 
producción de la empresa en estudio, en categorías como: necesario  e 
innecesario, aquellos elementos sobre los cuales se tuvo alguna duda sobre su 
uso, se identificaron, listaron y almacenaron temporalmente, para tomar una 
decisión definitiva sobre los mismos, en un tiempo no menor a 48 horas. Para 
prueba de ello se muestran las siguientes fotografías. 


































Realizado por Supervisado por Fecha 23/01/2017
N° Fecha Propuesta por Área Artículo Cantidad Ubicación Categoría Tipo Razón Acción Requerida
1 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Boletas 50 Mesa Innecesario Otros No se usa Reubicar
2 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Ligas 150 Mesa Innecesario Otros No se usa Reubicar
3 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Sillas 10 Piso Innecesario Mueble A veces Reubicar
4 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Hojas de papel 120 Mesa Innecesario Otros No se usa Reubicar
5 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Calculadora 3 Mesa Innecesario Herramienta No se usa Reubicar
6 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Planchas de cartones 120 Piso Necesario Otros Frecuente Ordenar
7 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Reglas 3 Mesa Innecesario Otros No se usa Reubicar
8 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Cintas adhesivas 4 Caja Necesario Otros Frecuente Ordenar
9 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Cuchillas 4 Mesa Necesario Otros Frecuente Ordenar
10 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Baldes 50 Piso Necesario Otros Frecuente Ordenar
11 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Trapos 12 Mesa Necesario Otros A veces Ordenar
12 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Vasos 4 Piso Innecesario Otros No se usa Desechar
13 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Tazas 3 Mesa Innecesario Otros No se usa Reubicar
14 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Bolsas de plastico 4 Piso Innecesario Otros No se usa Desechar
15 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Palé 5 Piso Necesario Otros Frecuente Ordenar
16 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Tapas 300 Caja Necesario Otros Frecuente Ordenar
17 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Papel Higienico 3 Caja Innecesario Otros No se usa Desechar
18 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Botellas con goma 3 Caja Necesario Otros Frecuente Ordenar
19 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Extintores vencidos 15 Piso Innecesario Otros No se usa Reubicar
20 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Mesas 6 Piso Necesario Mueble Frecuente Ordenar
REGISTRO DE ELEMENTOS DE TARJETAS ROJAS
Lenin Sotelo Daniel Cadillo
 Evaluación de la primera “S” 
Como resultado de la primera “S” se recolecto la información respectiva a las tarjetas rojas colocadas a cada elemento en el área 
de producción. 





Fuente: Elaboración Propia 
Como se muestra en la Tabla N° 17, se aplicaron un total de 41 tarjetas rojas a diferentes elementos que ayudaron a la liberación 




Realizado por Supervisado por Fecha 23/01/2017
N° Fecha Propuesta por Área Artículo Cantidad Ubicación Categoría Tipo Razón Acción Requerida
21 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Clavos 4 Piso Innecesario Otros No se usa Desechar
22 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Estante 3 Piso Innecesario Otros A veces Reubicar
23 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Tijera 4 Mesa Necesario Herramienta Frecuente Ordenar
24 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Lapiceros 15 Mesa Innecesario Otros No se usa Reubicar
25 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Periodico 3 Piso Innecesario Otros No se usa Desechar
26 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Tubos de cinta 3 Piso Innecesario Otros No se usa Desechar
27 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Cinta de plastico 4 Mesa Necesario Otros Frecuente Ordenar
28 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Cilindros 3 Piso Necesario Otros Frecuente Ordenar
29 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Destornillador 4 Mesa Innecesario Herramienta No se usa Reubicar
30 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Martillo 2 Mesa Innecesario Herramienta No se usa Reubicar
31 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Tornillos 15 Mesa Innecesario Otros No se usa Reubicar
32 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Polos 4 Mesa Innecesario Otros No se usa Reubicar
33 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Esponjas 3 Piso Innecesario Otros No se usa Desechar
34 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Cables 1 Piso Innecesario Parte electrica No se usa Reubicar
35 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Mochila 2 Pared Innecesario Otros No se usa Reubicar
36 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Carretillas 3 Piso Necesario Transporte A veces Ordenar
37 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Montacargas 2 Piso Necesario Transporte A veces Ordenar
38 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Calendarios 3 Pared Innecesario Otros No se usa Desechar
39 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Taladro 2 Mesa Innecesario Herramienta No se usa Reubicar
40 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Conos de seguridad 4 Piso Necesario Otros A veces Ordenar
41 23/01/2017 Daniel Cadillo Producción Envases - Bolsa Necesario Otros Frecuente Ordenar
REGISTRO DE ELEMENTOS DE TARJETAS ROJAS




Implementación de SEITON (Ordenar) 
Seiton u Ordenar es la segunda “S”, consiste básicamente en ubicar los 
elementos catalogados como necesarios y eliminar los innecesarios, de tal 
forma que el operario que este en la estación de trabajo pueda encontrar y 
reponer los elementos en su sitio fácilmente. 
 Planificación 
A continuación, se detalla los criterios tomados en cuenta para el Orden de los 
elementos: 
 Criterios de Orden 
La figura N°  39, muestra el esquema de apoyo para un mejor análisis y 
criterio al momento de ordenar los elementos que fueron catalogados 
como necesarios por los colaboradores, tomando en cuenta el principio 
de las “3F” (Fácil de ver, Fácil accesibilidad y Fácil de retomar a la 
ubicación original).  










Las 3 claves de la Organización 
 
 Criterios de Frecuencia 
Otro criterio tomando en cuenta, es la frecuencia de uso de los 
elementos, es necesario tener claro que tan cerca deben estar los 
colaboradores, para hacer más fácil la accesibilidad de los mismo 
















Circulo de Frecuencia de Uso 
 Implementación 
Para comenzar la implementación de Seiton, se realizó una  explicación acerca 
de la implementación de Seiton y la aprobación de los cambios a realizar en el 
área, gracias a los datos obtenidos con la evaluación de tarjetas rojas, se pasó 
al registro de los datos de los elementos necesarios, tomando en cuenta la 
siguiente ficha. 





Realizado por Supervisado por Fecha






























Fuente: Elaboración Propia 
Como se muestra en la Tabla N° 19, se aplicaron una ubicación diferente para los elementos que ayudaron a la liberación de 




Realizado por Supervisado por Fecha 25/01/2017
N° Fecha Propuesta por Área Artículo Cantidad Ubicación Tipo Frecuencia de Uso Acción Requerida Ubicación Final
1 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Planchas de cartones 120 Piso Otros Varías veces al día Agrupar Cerca  al personal
2 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Cintas adhesivas 4 Caja Otros Cada hora Agrupar Cerca  al personal
3 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Cuchillas 4 Mesa Otros Cada hora Agrupar Estante nuevo
4 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Baldes 50 Piso Otros Varías veces al día Agrupar Cerca  al personal
5 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Trapos 12 Mesa Otros Alguna vez a la semana Reubicar Estante nuevo
6 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Palé 5 Piso Otros Cada hora Agrupar Uno por área
7 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Tapas 300 Caja Otros Cada hora Agrupar Estante nuevo
8 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Botellas con goma 3 Caja Otros Cada hora Agrupar Cerca  al personal
9 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Mesas 6 Piso Mueble Cada hora Agrupar Estante nuevo
10 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Tijera 4 Mesa Mesa Cada hora Agrupar Estante nuevo
11 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Cinta de plastico 4 Mesa Mesa Cada hora Agrupar Cerca  al personal
12 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Cilindros 3 Piso Piso Varías veces al día Reubicar Cerca  al personal
13 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Carretillas 3 Piso Piso Cada hora Reubicar Uno por área
14 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Montacargas 2 Piso Piso Cada hora Reubicar Uno por área
15 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Conos de seguridad 4 Piso Piso Alguna vez a la semana Reubicar Uno por área
16 25/01/2017 Daniel Cadillo Producción Envases - Bolsa Bolsa Varías veces al día Agrupar Cerca  al personal
Lenin Sotelo Daniel Cadillo




    Agregando, se muestran unas fotografías de la implementación de Seiton 





















Fotos de Seiton 
 
 Evaluación de la segunda “S” 
Como resultado de la segunda “S”, se puede apreciar, un mayor orden que 
permite no solo ahorrar tiempos de búsqueda, si no también contribuir al 
desarrollo eficiente de los procesos productivos de la línea de fabricación de 
envases de lubricante. La aplicación de la segunda brinda a los trabajadores 
mayor seguridad e higiene en su área de trabajo y una mejor información para 





Implementación de SEISO (Limpieza) 
Seiso o limpieza, consiste básicamente en eliminar todo foco de suciedad que 
dispersa por el área de trabajo, permitiendo a la empresa llevar de forma 
correcta el procedimiento de limpieza, asumiendo a la misma como una tarea 
de inspección necesaria y útil. 
 Planificación 
Para la implementación de la tercera “S”, se debe tener los objetivos claros y 
ejecutarlas de forma organizada con la participación de cada trabajador 
designado, todo ello quedo designado en el manual de limpieza, que sirvió para 
inculcar el hábito de limpieza dentro del área y evaluar las mejoras obtenidas 
con esta aplicación. 
 Manual de Limpieza 
El objetivo de este manual es establecer los procedimientos, de forma 
formal, de la limpieza dentro del área de producción, con el fin de 
mantenerla libre de polvo y desorden, proporcionando de manera 
progresiva un área de trabajo más agradable para los trabajadores de la 
empresa Vistony. 
Inculcar o promover la limpieza como: productos o insumos de limpieza, 
utensilios de limpieza y técnicas de limpieza, también fue parte de este 
manual, para ello una sección del estante nuevo fue designado para 
colocar las herramientas ya mencionadas, de forma que los trabajadores 
tengan fácil acceso y visibilidad, para ejecutar la limpieza de forma 
natural. 











Para estandarizar los procedimientos de limpieza en  la línea de producción de 
envases de lubricante, se realizó una serie de cuadros de contenido de 
limpieza Dónde se detalló las tareas de limpieza y personas responsables, 
especificando su limpieza y tiempo establecido para cada labor, además de los 
elementos de limpieza que fueron necesarios. 
 
Para comenzar la implementación de Seiso, se realizó una  explicación acerca 
de la implementación de Seiso y la aprobación de los cambios a realizar en el 
área, gracias al comité de mejora de las 5’S, se pasó al registro de los datos de 
los elementos necesarios, tomando en cuenta la siguiente ficha. 
 
La tabla N° 21, detalla el proceso de limpieza de los diferentes equipos, 
herramientas y maquinarias involucrado en proceso productivo. 






Realizado por Supervisado por Aprobado por Fecha



















Realizado por Supervisado por Fecha 27/01/2017
N° Área Responsable de Área Maquinaria Referencia de ubicación Responsable Tiempo Elementos de Limpieza Procedimiento
1 Producción Daniel Cadillo Dosificadora Área de envasado Acuña, Kevin Inicio de jornada Trapos
Quitar de la dosificadora 
cualquier residuo de producto, 
polvo o suciedad, verificando su 
estado
2 Producción Daniel Cadillo Inyectora Área de envasado Aguirre, Miguel Inicio de jornada Trapos
Quitar de la inyectora cualquier 
residuo de producto, polvo o 
suciedad, verificando su estado
3 Producción Daniel Cadillo Tanque 1 Segunda salida de producción Cadillo, Daniel Inicio de jornada Trapo y cera liquida
Quitar del tanque cualquier 
residuo de producto, polvo o 
suciedad, verificando su estado
4 Producción Daniel Cadillo Tanque 2 Segunda salida de producción Gonza, Julio Inicio de jornada Trapo y cera liquida
Quitar del tanque cualquier 
residuo de producto, polvo o 
suciedad, verificando su estado
5 Producción Daniel Cadillo Tanque 3 Segunda salida de producción Justo, Luis Inicio de jornada Trapo y cera liquida
Quitar del tanque cualquier 
residuo de producto, polvo o 
suciedad, verificando su estado
6 Producción Daniel Cadillo Tanque 4 Segunda salida de producción Mayor, Victor Inicio de jornada Trapo y cera liquida
Quitar del tanque cualquier 
residuo de producto, polvo o 
suciedad, verificando su estado
7 Producción Daniel Cadillo Tanque 5 Primera salida de producción Aduviguez, Job Inicio de jornada Trapo y cera liquida
Quitar del tanque cualquier 
residuo de producto, polvo o 
suciedad, verificando su estado
8 Producción Daniel Cadillo Tanque 6 Primera salida de producción Aquino, Gomer Inicio de jornada Trapo y cera liquida
Quitar del tanque cualquier 
residuo de producto, polvo o 
suciedad, verificando su estado
9 Producción Daniel Cadillo Tanque 7 Primera salida de producción Argandoña, Auberto Inicio de jornada Trapo y cera liquida
Quitar del tanque cualquier 
residuo de producto, polvo o 
suciedad, verificando su estado
6 vez a la semana
7 vez a la semana
Todos los días
1 vez a la semana
2 vez a la semana
3 vez a la semana
4 vez a la semana
5 vez a la semana
CONTENIDO DEL TRABAJO DE LIMPIEZA DE LA LÍNEA DE FABRICANCIÓN DE CAJAS DE CARTÓN DÚPLEX
Lenin Sotelo Daniel Cadillo
Frecuencia
Todos los días













Realizado por Supervisado por Fecha 27/01/2017
N° Área Responsable de Área Maquinaria Referencia de ubicación Responsable Tiempo Elementos de Limpieza Procedimiento
10 Producción Daniel Cadillo
Cinta transportadora de 
acero 1 
Área de envasado Arimuya, Marden Fin de jornada Trapo y cera liquida
Quitar de la cinta cualquier 
residuo de producto, polvo o 
suciedad, verificando su estado
11 Producción Daniel Cadillo
Cinta transportadora de 
acero 2
Área de envasado Becerra, Alejandro Fin de jornada Trapo y cera liquida
Quitar de la cinta cualquier 
residuo de producto, polvo o 
suciedad, verificando su estado
12 Producción Daniel Cadillo Parihuelas Área de envasado Campos, Yener Inicio de jornada Trapo y cera liquida
Quitar de las parihuelas 
cualquier residuo de producto, 
polvo o suciedad, verificando su 
estado
13 Producción Daniel Cadillo Sillas Junto a las etiquetadoras Chicoma, Cesar Fin de jornada Trapos
Quitar de las sillas cualquier 
residuo de producto, polvo o 
suciedad, verificando su estado
14 Producción Daniel Cadillo Cilindros de basura Salida y entrada del área Cunza, Mariela Fin de jornada Trapos
Vaciar el cilindro en el 
respectivo área de residuos 
contaminados y sin 
contaminantes
15 Producción Daniel Cadillo Pisos y pasillo Toda el área Huaymacari, Octavio Fin de jornada Trapos, escoba
Humedecer el piso, tallando 
fuertemente en suelo con 
movimientos espirales, retirar 
el agua sucia, enjuagando y 
secando, hasta que quede 
limpia
16 Producción Daniel Cadillo Herramientas Al costado de la escalera Leon, Euler Fin de jornada Trapos
Doblar en 4 el trapo y limpiar 
todas las herramientas usadas
17 Producción Daniel Cadillo Tuberias Área de envasado Leon, Ruben Inicio de jornada Trapos
Quitar de las  tuberias cualquier 
residuo de producto, polvo o 









CONTENIDO DEL TRABAJO DE LIMPIEZA DE LA LÍNEA DE FABRICANCIÓN DE CAJAS DE CARTÓN DÚPLEX















La limpieza realizada diariamente, no involucra más de 15 minutos al día, 
según las acciones vistas durante el proceso y que se muestran en la figura N° 
43, dado que no se trata de una limpieza profunda, si no superficial y con lo 
cual se pretende ahorrar minutos, ya sea acomodando cualquier elemento que 
retrase el proceso, el limpiar durante el proceso productivo, buscar alguna 
herramienta, entre otros, además los pasillos al ser más visiblemente libres, el 
operario puede recorrer el área con mayor facilidad y sin tropiezos.  
Como parte de la implementación de Seiso, se muestra a continuación unas 
fotografías que son prueba de ello. 

























Fotos de la implementación de Seiso 
 
Estas fotografías, mostradas en la Figura N° 43, dieron paso a la limpieza de la 
empresa Vistony, buscando una mejora dentro de toda el área de producción 
Adicional a esto, se presenta una tabla de asignación de responsabilidades, 
que especifican más a detalle a los responsables de limpieza de cada equipo, 
















































Clasificación 0% 14% 14%
Orden 0% 17% 17%
Limpieza 5% 17% 12%
Total 5% 48% 43%
Nivel de Implementación de las 3' S
Tabla N° 21: Asignación de Responsabilidades de Limpieza 
Fuente: Elaboración Propia 
 Evaluación de la Tercera “S” 
La evaluación de las 3 primeras “S”, se hizo con la ayuda de una segunda auditoria, mostrada en el Anexo, gracias a ello se puede 
realizar una comparación del antes y después de las 3’S. 






Implementación de SEIKETSU (Estandarizar) 
Seiketsu o estandarizar consiste en definir estándares claros y simples para un 
control visual dentro del área de producción, de forma que cualquier anomalía 
resulte obvia para los trabajadores. 
 Planificación 
A continuación, se detalla los criterios tomados en cuenta para la  
Estandarización de los elementos 
 Principio de las 3 “No” 
La Estandarización plantea un modo consistente y formal de realizar las 
cosas, que pueden ser tareas o procedimientos fundamentales en las 
organización y control visual de las diferente áreas de trabajo, para lo 
cual se cree fundamental el principio de las 3 “No”, no artículos 
innecesarios, no desorden y no suciedad, facilitando la detección en 
tiempo real de cualquier dificultad, facultando acciones correctivas 
inmediatas. 
 Control Visual 
El control visual, forma parte de la implementación de las cuarta “S”, ello 
permite  delimitar las máquinas y equipos, e indicar claramente las 
localizaciones de cada elemento, entre otras cosas.  










Se elaboraron Carteles informativos que indicaron gráficamente el estado 
estadístico del nivel actual de las 5’S en el que se encuentra la empresa, la 
situación actual y la deseada, también se decidio mostrar afiches ilustrativos 
acerca de la implementación de las 5’S, para así fortalecer y mantener lo 
alcanzado hasta ahora. 
Los carteles se ubicaron de manera estratégica, por los pasadizos de la 
entrada al área de producción de la empresa Vistony, dado que es por esta, 
Dónde pasan la mayoría de trabajadores. 
A continuación, las fotografías que son prueba de la colocación de los carteles 
informativos sobre el avance de las 3 primeras “S” 



















 Evaluación de la Cuarta “S” 
Como parte de la formalización completa del área de producción, se pasó a 
colocar señales de riesgo que apoyan a la seguridad del trabajador y que antes 
no existían en la empresa, esto ayudo al control visual y a la alerta de riesgos 
identificados en el área. 
A continuación, se muestra una serie de fotografías de la implementación de 
Seiketsu. 














Colocación de Señales de Seguridad 
Como valor agregado al presente trabajo y como prueba de la Estandarización  
de las señalizaciones colocadas en la empresa, a continuación se presenta el 




Figura N° 48 




Implementación de SHITSUKE (Disciplina) 
Shitsuke o Disciplina, consiste en mantener los estándares establecidos en los 
4 pasos anteriores, realizando auditorías periódicas y acciones correctivas para 
asegurar y mantener el nivel deseado de las 5’S. 
 Planificación 
Para lograr el éxito de la implementación necesitamos que el personal 
reconozca y aprenda  cada día con los afiches colocados en los carteles 
alusivos a las 5’S, con el fin de disciplinar a los colaboradores de la empresa. 
 Auditoria 5’S 
Las auditorías sobre las 5’S, consisten básicamente en elaborar una lista 
de control dentro del área de producción, basándose en 5’S, ello debe 
incluir también los problemas conocidos en el área fijándose en los que 
aún no han sido Estandarizados, esta es la parte más creativa y difícil, 
dado que implica tener un criterio alto y honesto de parte del auditor al 
momento de colocar los puntajes.   
 Implementación 
Para la implementación de Shitsuke, se siguió un modelo de evaluación 
utilizando las auditorías iniciales, se coordinó que estas auditorías fueran 
semanalmente, al término de la implementación final de las 5’ S, supervisando 
todo esto, el grupo de mejora de las 5’ S. 
Al término de cada auditoria, se dictara las capacitaciones en lo que se refiere 
a las 5’ S para conocer el estado de la implementación alcanzada y los puntos 
de mejora, cabe indicar, que estas capacitaciones también buscan brindar 
conocimientos sobre seguridad y salud en el trabajo, para que los trabajadores 
puedan seguir un instrucción completa, referente a su seguridad y puedan 
brindar nuevos aportes a la empresa. 





Jefe del área Auditor
Puntuación
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¿Los carros y zonas de almacenamiento están 
bien ubicados?
Máquinas o equipos
¿Hay alguna máquina no utilizada u otro 
equipo alrededor?
¿Hay herramientas no utilizadas o artículos 
similares?

















¿Está indicado el mínimo y máximo de 
cantidades permitidas?
Paso de peatones
¿Se usan líneas amarillas u otros marcadores 
para indicar caminos y áreas de 
almacenamiento?
Herramientas u objetos
¿Herramientas o artículos similares están 
organizadas de manera más racional para 
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¿Los pisos se mantienen limpios y brillantes 
sin desperdicios,
agua o aceite?











0 1 2 3 4
Máquinas
¿Se limpia la máquina a menudo y se mantiene 
libre de polvo, aceite u otros?
Comprobación ¿Se realizan las inspecciónes correspondiente? 
Responsables
¿La persona responsable de la limpieza
cumple sus funciones?
Habitualidad
¿Los operarios barren pisos y limpian
equipos sin que se lo digan?













0 1 2 3 4
Total:
Normas
5S N° Criterios Descripción
Puntuación
Mejora ¿Se entiende la idea de mejora?
Procedimientos clave
¿Están los procedimientos estándar, claros, 
documentados y
activamente utilizados?
¿Las primeras 3s se mantienen?Primeras 3s















¿Están las herramientas y piezas almacenadas 
correctamente?
Procedimientos
¿Están los procedimientos actualizados y 
regularmente revisados?
Actividades ¿Las actividades se revisan periódicamente?
Auditoria





0 1 2 3 4














Herramientas u objetos ¿Hay herramientas no utilizadas o artículos 
Control visual ¿Es visible qué elementos han sido 
Normas escritas ¿Se esta cumpliendo con la norma?
Máquinas o equipos ¿Hay alguna máquina no utilizada u otro 




¿Los carros y zonas de almacenamiento 
están bien ubicados?









¿Existen letreros que muestren donde 
van los elementos?
Cantidad




¿Se usan líneas amarillas u otros 




¿Herramientas o artículos similares están 
organizadas de manera más racional para 
facilitar buscarlos y devolverlos?
La clalificación de las auditorías se vio basado en un check list que se avanzó, 
conforme  a la implementación de las 5’S, para un mayor detalle se muestra los 
check list realizados para la empresa. 
Tabla N° 24: Check List de Clasificación 
Fuente: Elaboración Propia 
 Tabla N° 25: Check List de Orden 
Fuente: Elaboración Propia 
CLASIFICAR 0 1 2 3 4
Materiales o piezas
0% de materiales o 
piezas clasificados
1% de materiales o 
piezas clasificados
2% de materiales o 
piezas clasificados
3% de materiales o 
piezas clasificados
4% de materiales o 
piezas clasificados
Máquinas o equipos
0% de Máquinas o 
equipos clasificados
1% de Máquinas o 
equipos clasificados
2% de Máquinas o 
equipos clasificados
3% de Máquinas o 
equipos clasificados
4% de Máquinas o 
equipos clasificados
Herramientas u objetos
0% de Herramientas u 
objetos clasificados
1% de Herramientas u 
objetos clasificados
2% de Herramientas 
u objetos 
clasificados
3% de Herramientas 
u objetos 
clasificados
4% de Herramientas 
u objetos clasificados
Control visual 0% de Control visual 1% de Control visual 2% de Control visual 3% de Control visual 4% de Control visual
Normas escritas
0% Cumplimiento de 
Normas 
1% Cumplimiento de 
Normas 
2% Cumplimiento de 
Normas 
3% Cumplimiento de 
Normas 
4% Cumplimiento de 
Normas 
CRITERIOS PARA LA EVALUACIÓN DE LA CLASIFICACIÓN
ORDEN 0 1 2 3 4
Ubicación 0% de ubicación 1% de ubicación 2% de ubicación 3% de ubicación 4% de ubicación
Señalización 0% de señalización 1% de señalización 2% de señalización 3% de señalización 4% de señalización
Cantidad
0% de cantidad 
clasificada
1% de cantidad 
clasificada
2% de cantidad 
clasificada
3% de cantidad 
clasificada




0% paso de 
peatones
1% paso de peatones
2% paso de 
peatones
3% paso de 
peatones













3% de herramientas 
u objetos 
clasificados
4% de herramientas 
u objetos 
clasificados




CLASIFICAR 0 1 2 3 4
Piso 0% pisos limpios 1% pisos limpios 2% pisos limpios 3% pisos limpios 4% pisos limpios
Máquinas
0% de Máquinas 
limpias
1% de Máquinas 
limpias
2% de Máquinas 
limpias
3% de Máquinas 
limpias
4% de Máquinas 
limpias












Habitualidad 0% de Habitualidad 1% de Habitualidad 2% de Habitualidad 3% de Habitualidad 4% de Habitualidad
CRITERIOS PARA LA EVALUACIÓN DE LA CLASIFICACIÓN
0 1 2 3 4






¿Los pisos se mantienen limpios y brillantes sin 







Comprobación ¿Se realizan las inspecciónes correspondiente? 
Responsables
¿La persona responsable de la limpieza
cumple sus funciones?
Habitualidad
¿Los operarios barren pisos y limpian
equipos sin que se lo digan?
Máquinas
¿Se limpia la máquina a menudo y se mantiene 
libre de polvo, aceite u otros?
CLASIFICAR 0 1 2 3 4
Memorándum
0% de reducción 
de  Memorándum
1% de reducción de  
Memorándum
2% de reducción 
de  Memorándum
3% de reducción 
de  Memorándum
4% de reducción 
de  
















las 3 primeras "S"
1% de 




las 3 primeras "S"
3% de 
Cumplimiento de 
las 3 primeras "S"
4% de 
Cumplimiento de 

















CRITERIOS PARA LA EVALUACIÓN DE LA CLASIFICACIÓN
0 1 2 3 4














¿Están los procedimientos estándar, 
claros, documentados y
activamente utilizados?
Primeras 3s ¿Las primeras 3s se mantienen?
Normas ¿Se esta cumpliendo con la norma?
Mejora ¿Se entiende la idea de mejora?
Tabla N° 26: Check List de Limpieza 
Fuente: Elaboración Propia 
























































0% de Mejora de 
Actividades
1% de Mejora de 
Actividades
2% de Mejora de 
Actividades
3% de Mejora de 
Actividades
4% de Mejora de 
Actividades
Auditoria 0% de Auditorias 1% de Auditorias 2% de Auditorias 3% de Auditorias
4% de 
Auditorias
CRITERIOS PARA LA EVALUACIÓN DE LA CLASIFICACIÓN
Tabla N° 28: Check List de Disciplina 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Como beneficio de las auditorías, se pudo obtener el conocimiento necesario 
del nivel actual de la empresa en cuanto a las 5’ S, además de aportes 
periódicos sobre la empresa en sus 5 criterios de clasificación, orden, limpieza, 
Estandarización y disciplina, todo esto servirá para la toma de decisiones en la 
empresa que pueden contribuir a mejorar aún más la productividad en la 
misma. 
 
0 1 2 3 4














¿Están los procedimientos actualizados y 
regularmente revisados?
Actividades ¿Las actividades se revisan periódicamente?
Auditoria
¿Las tablas de auditoria se revisan 
periódicamente?
Herramientas y piezas





 Evaluación de la Quinta “S” 
Llegado a este punto, el quinto pilar de las 5’S, ya se observan mejoras dentro 
del área de producción, las áreas están limpias, ordenadas, señalizadas, todo 
ello obtenido por la aplicación estructurada por cada pilar de la presente 
metodología. 
Para evaluar lo logrado hasta ahora se da paso a los resultados de la última 
auditoria aplicada, culminando así la implementación de las 5’S y mostrando 
los resultados alcanzados hasta ahora. 






Datos obtenidos de la Auditoria Final de las 5’ S 
De los resultados obtenidos se pudo notar que la empresa se encuentra con 
una escala de medición actualmente satisfactoria, dado que los resultados de 
la sumatoria por cada “S”, está muy cerca del puntaje de 20, que es el puntaje 
máximo y deseado por el Grupo de Mejora de las 5’S. 
Por ende, de lo anteriormente mencionado se puede decir que el área de 























2.7.3.2. Implementación del Tiempo Estándar 
Una vez establecida las 5’S , se pasa a la implementación de los tiempos 
estándares, ya que marca una herramienta importante el trabajo sincronizado y 
la base para el análisis de tiempos de entrega y soporte a otras herramientas 
Lean Manufacturing, como el caso del Value Stream Mapping 
Esta herramienta permitirá estandarizar los procesos productivos dentro de la 
línea de fabricación de hojas de trabajo que serán desarrolladas durante la 
descripción de la misma. 
El tiempo Estandarizado, es una herramienta que requiere sobre todo una 
observación minuciosa de los  tiempos, de parte del observador, para mejorar 
la productividad de la empresa. 
Actividades Preliminares 
Las actividades preliminares comprenden todas aquellas tareas necesarias 
para el inicio de la implementación del tiempo Estándar, las cuales se 
presentan a continuación. 
 Sensibilización a la Alta Gerencia 
La sensibilización a la Alta Gerencia  comenzó con una charla brindada a todo 
el personal de la empresa Vistony, que implicó principalmente dar a conocer la 
aplicación del estudio de tiempos y su importancia en la empresa.  
Este punto se considera como un factor decisivo para la implementación de la 
presente metodología, dado que se ha demostrado que el 80% del éxito de 
esta implementación depende del compromiso de la Gerencia. 
 Involucramiento del personal 
Se informó al personal involucrado en los procesos de la línea de envasado de 
producción de envases de lubricante, el propósito del estudio de tiempo, 






Figura N° 50 
 
Capacitación del estudio de tiempos 
 
La charla concluyó con los aportes que los colaboradores dieron a conocer 
durante ella, todos quedaron satisfechos con la charla brindada y mostraron 
interés en la implementación del tiempo Estándar. 
La capacitación fue brindada en las instalaciones de la empresa Vistony, en 
una coordinación previa con el gerente de planta, fue una charla brindada a 
todo el personal de la empresa, con una duración de 60 minutos. 
Para un mayor detalle, se muestra el acta de conformidad de la presente 
capacitación en el Anexo, Dónde se comprueba la participación de cada uno de 
los colaboradores y más detalles de los temas, comentarios y observaciones 
tratados, además de la conformidad por parte de los representantes de la 
empresa. 
Junto con el cronograma de actividades, que se realizarían para el desarrollo 
de esta herramienta. 



















Primero se generó el uso de herramientas que vamos a utilizar para el 
siguiente estudio 
 Cronómetro 
La Oficina Internacional del Trabajo recomienda para efectos del estudio de 
tiempos dos tipos de cronómetros: 
El mecánico: que a su vez puede subdividirse en ordinario, vuelta a cero, 
y cronómetro de registro fraccional de segundos. 
El electrónico: que a su vez puede subdividirse en el que se utiliza solo y 
el que se encuentra integrado en un dispositivo de registro. 
Siempre tenemos que recordar que un reloj es un instrumento delicado, que 
puede presentar deficiencias si presenta problemas de calibre (en el caso de 
los mecánicos) o problemas de carga energética (en el caso de los 
electrónicos). Es recomendado que el cronómetro utilizado para el estudio de 
tiempos sea exclusivo de estos menesteres, que deben manipularse con 
cuidado, dejar que se paren en periodos de inactividad y periódicamente se 
deben mandar a verificar y limpiar. 
Es por ello que una vez verificado el cronometro modelo, Casio HS-70W, se 
procedio a la toma de tiempos con el ya mencionado cronometro digital. 












 Formularios para el estudio de tiempos 
Un Estudio de Tiempos demanda el registro de gran cantidad de datos, los formularios prácticamente obligan a seguir cierto 
método, minimizando el riesgo de que se escapen datos esenciales. 
A continuación se presenta el formulario a utilizar para el estudio de tiempos. 
Tabla N° 29: Formulario de Tiempo Estándar 
 
Fuente: Elaboración Propia 



















 Toma de Tiempo-Pre 
 
 























Fuente: Elaboración Propia 
00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Promedio
3 2.2 1.3 2.3 3 2.2 1.3 2.3 3 2.2 1.3 2.3 1.3 2.3 1.3
1.5 1.43 1.33 1.78 1.5 1.43 1.33 1.78 1.5 1.43 1.33 1.78 1.43 1.33 1.78
7.5 7.5 8.15 7.5 8.12 7.5 8.69 7.5 8.4 7.5 7.5 8.4 7.5 8.24 7.5
3 2.2 1.3 2.3 3 2.2 1.3 2.3 3 2.2 1.3 2.3 1.3 2.3 1.3
1.5 1.43 1.33 1.78 1.5 1.43 1.33 1.78 1.5 1.43 1.33 1.78 1.43 1.33 1.78
1.5 1.43 1.33 1.78 1.5 1.43 1.33 1.78 1.5 1.43 1.33 1.78 1.43 1.33 1.78
0.7 0.63 0.68 0.71 0.7 0.63 0.68 0.71 0.7 0.63 0.68 0.71 0.63 0.68 0.71
TIEMPO DE CICLO 19.7 18.82 18.42 22.15 24.32 22.82 22.96 26.15 28.6 26.82 25.77 31.05 28.02 31.51 31.15 25.22
VALORACIÓN 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
TIEMPO NORMAL 20.69 19.76 19.34 23.26 25.54 23.96 24.11 27.46 30.03 28.16 27.06 32.60 29.42 33.09 32.71
SUPLEMENTOS 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15
TIEMPO ESTÁNDAR 23.79 22.73 22.24 26.75 29.37 27.56 27.72 31.58 34.53 32.39 31.12 37.49 33.83 38.05 37.61 30.45
Buscar tapas
Traer tapas
Alimentar la maquina 
con tapas
Verificar la posición 
de las tapas en la 
rampa de bajada
Presiona el boton de 
tapado
Esperar el cierre de 
las tapas
Presiona el boton de 
continuar
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Promedio
15.5 16.1 15.12 15.12 14.6 15.5 16.1 15.12 15.12 14.6 15.5 16.1 15.12 15.12 14.6
15.5 16.1 15.12 15.12 14.6 15.5 16.1 15.12 15.12 14.6 15.5 16.1 15.12 15.12 14.6
40 40.1 42.5 41.12 40 40.1 42.5 41.12 40 40.1 42.5 41.12 40.1 42.5 41.12
42 42.4 42 42 42 42 42 42.4 42.5 42 42 42.4 42 42.5 42
3 2.2 1.3 2.3 3 2.2 1.3 2.3 3 2.2 1.3 2.3 1.3 2.3 1.3
3 2.3 3 3 3 3 3 2.3 3 3 3 2.3 3 3 3
TIEMPO DE CICLO 120 121.2 122.04 122.66 122.2 124.3 128 126.36 127.74 126.5 130.8 132.32 129.64 134.54 131.62 126.66
VALORACIÓN 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
TIEMPO NORMAL 126 127.26 128.14 128.79 128.31 130.52 134.40 132.68 134.13 132.83 137.34 138.94 136.12 141.27 138.20
SUPLEMENTOS 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15
TIEMPO ESTÁNDAR 144.9 146.35 147.36 148.11 147.56 150.09 154.56 152.58 154.25 152.75 157.94 159.78 156.54 162.46 158.93 152.94
Buscar cajas
Traer cajas





Cerrar la caja con 
cinta adhesiva
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Determinación de Suplementos y Valoración 
 
Valoración 
Para la identificación de la valoración, utilizamos el juicio del jefe de planta de 
la empresa, para dar una valoración con ayuda del  método de nivelación, que 
es el que utilizaremos en esta investigación. 



















Identificación de la Valoración 
 
Gracias al método de nivelación se obtuvo un porcentaje de 0,05% y como 
sabemos, el desempeño estándar de un trabajador calificado se asume como 
el 100/100 de rendimiento, es decir a un 100%, por ello a esta valoración se 
deben de adicionar los valores de la tabla según la habilidad, esfuerzo, las 
condiciones y la consistencia percibidas por el especialista. De esta manera se 




Para calcular los suplementos, primero se elaboró la tabla de suplementos, la 
cual muestra un sistema de suplementos por descanso (basado en el método 










Identificación de la Suplementos 
 
Gracias a esta Tabla obtuvimos el puntaje de: Hombres de 28 y Mujeres de 31 










Converción de puntos de suplementos 
 
Por lo cual al utilizar la tabla de conversión nos dice que, utilizaremos un 
porcentaje de suplementos del 15% para las actividades realizadas por los 
hombres y un porcentaje de suplementos del 16% para las actividades 




 Toma de Tiempo-Pre 
 





Fuente: Elaboración Propia 
00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Promedio
15.5 14.5 13.4 13.56 15.5 14.5 13.4 13.56 15.5 14.5 13.4 13.56 14.5 13.4 13.56
20.4 20.13 18.25 16.5 20.4 20.13 18.25 16.5 20.4 20.13 18.25 16.5 20.13 18.25 16.5
29 18.63 17.52 17.24 18.63 17.52 17.24 18.63 17.52 17.24 18.63 17.52 17.24 17.52 17.24
39.2 38.56 37.55 35.4 38.56 37.55 35.4 38.56 37.55 35.4 38.56 37.55 35.4 37.55 35.4
28.5 29.4 28.4 28.5 29.4 28.4 28.5 29.4 28.4 28.5 29.4 28.4 28.5 29.4 28.4
35.4 38.56 37.55 35.4 38.56 37.55 35.4 38.56 37.55 35.4 38.56 37.55 35.4 38.56 35.4
4 4.2 4 4 4 4 4 4.2 4 4 4 4.2 4 4 4
35.4 38.56 37.55 35.4 35.4 38.56 37.55 38.56 37.55 35.4 35.4 37.55 38.56 37.55 49
39.2 38.56 37.55 35.4 38.56 37.55 35.4 38.56 37.55 35.4 38.56 37.55 38.56 37.55 35.4
3 2.3 3 3 3 3 3 2.3 3 3 3 2.3 3 3 3
TIEMPO DE CICLO 249.6 243.4 234.77 224.4 242.01 238.76 228.14 238.83 239.02 228.97 237.76 232.68 235.29 236.78 237.9 236.55
VALORACIÓN 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
TIEMPO NORMAL 262.08 255.57 246.51 235.62 254.11 250.70 239.55 250.77 250.97 240.42 249.65 244.31 247.05 248.62 249.80
SUPLEMENTOS 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16
TIEMPO ESTÁNDAR 304 296.46 285.95 273.32 294.77 290.81 277.87 290.89 291.13 278.89 289.59 283.40 286.58 288.40 289.76 288.12
INSTRUMENTO Y UNIDAD






















Verifica los datos en la 
maquina











Fuente: Elaboración Propia 
00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Promedio
11 10 9.6 8.5 10 9.6 8.5 10 9.6 8.5 10 9.6 8.5 9.6 8.5
15.5 14.23 13.5 13.63 14.23 13.5 13.63 14.23 13.5 13.63 14.23 13.5 13.63 13.5 13.63
39.2 38.56 37.55 35.4 38.56 37.55 35.4 38.56 37.55 35.4 38.56 37.55 35.4 37.55 35.4
41.2 38.56 37.55 35.4 38.56 42 42 38.56 37.55 35.4 38.56 42.4 42 42.5 42
3 2.2 1.3 2.3 3 2.2 1.3 2.3 3 2.2 1.3 2.3 1.3 2.3 1.3
45.6 44.6 42.3 44.6 42.3 44.6 42.3 44.6 42.3 44.6 42.3 44.6 42.3 44.6 42.3
29 18.63 17.52 17.24 18.63 17.52 17.24 18.63 17.52 17.24 18.63 17.52 17.24 17.52 17.24
2.2 1.3 2.3 2.3 2.2 1.3 2.3 2.3 2.2 1.3 2.3 2.3 2.2 2.3 3
28.5 29.4 28.4 28.5 29.4 28.4 28.5 29.4 28.4 28.5 29.4 28.4 28.5 29.4 28.4
36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36
2.2 1.3 2.3 2.2 1.3 2.3 2.2 1.3 2.3 1.3 2.3 1.3 2.3 1.3 2.3
TIEMPO DE CICLO 242.4 224.78 218.72 217.57 224.18 225.37 220.87 225.88 220.32 215.57 223.58 225.87 220.87 226.97 221.57 223.6347
VALORACIÓN 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
TIEMPO NORMAL 254.52 236.02 229.66 228.45 235.39 236.64 231.91 237.17 231.34 226.35 234.76 237.16 231.91 238.32 232.65
SUPLEMENTOS 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16
TIEMPO ESTÁNDAR 295.24 273.78 266.40 265.00 273.05 274.50 269.02 275.12 268.35 262.56 272.32 275.11 269.02 276.45 269.87 272.39
TIEMPO ESTANDAR
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OPERACIÓN Dosificado INSTRUMENTO Y UNIDAD Cronometro/Segundos TECNICA
ELEMENTOS
CICLOS
Verifica los datos en la 
maquina
Agrega los datos nuevos
Guarda los datos
Agrega envases a la 
maquina
Acomoda los envases















Fuente: Elaboración Propia 
00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Promedio
3 2.2 1.3 2.3 3 2.2 1.3 2.3 3 2.2 1.3 2.3 1.3 2.3 1.3
1.5 1.43 1.33 1.78 1.5 1.43 1.33 1.78 1.5 1.43 1.33 1.78 1.43 1.33 1.78
6.4 5.3 6.45 6.2 6.4 5.3 6.45 6.2 6.4 5.3 6.45 6.2 5.3 6.45 6.2
3 2.2 1.3 2.3 3 2.2 1.3 2.3 3 2.2 1.3 2.3 1.3 2.3 1.3
1.5 1.43 1.33 1.78 1.5 1.43 1.33 1.78 1.5 1.43 1.33 1.78 1.43 1.33 1.78
1.4 1.36 1.32 1.4 1.36 1.32 1.4 1.36 1.32 1.4 1.36 1.32 1.4 1.36 1.32
0.5 0.53 0.58 0.62 0.5 0.53 0.58 0.62 0.5 0.53 0.58 0.62 0.53 0.58 0.62
TIEMPO DE CICLO 18.3 16.45 16.61 20.38 22.26 20.41 20.69 24.34 26.22 24.49 24.65 28.3 25.69 29.65 29.3 23.18
VALORACIÓN 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
TIEMPO NORMAL 19.22 17.27 17.44 21.40 23.37 21.43 21.72 25.56 27.53 25.71 25.88 29.72 26.97 31.13 30.77
SUPLEMENTOS 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15
TIEMPO ESTÁNDAR 22.10 19.86 20.06 24.61 26.88 24.65 24.98 29.39 31.66 29.57 29.76 34.17 31.02 35.80 35.38 27.99
TIEMPO ESTANDAR
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Alimentar la maquina 
con tapas
Verificar la posición 
de las tapas en la 
rampa de bajada
Presiona el boton de 
tapado
Esperar el cierre de 
las tapas












Fuente: Elaboración Propia 
00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Promedio
15.5 13.3 13.24 13.41 13.3 10.5 13.41 13.41 13.3 13.24 12.2 10.5 13.41 13.41 13.3
10.5 13.41 13.41 13.3 10.5 13.41 13.41 13.3 10.5 13.41 13.41 13.3 10.5 13.41 13.41
20.4 20.13 18.25 16.5 20.4 20.13 18.25 16.5 20.4 20.13 18.25 16.5 20.13 18.25 16.5
28.5 27.6 26.5 27.5 28.5 27.6 26.5 27.5 28.5 27.6 26.5 27.5 26.5 27.5 28.5
2.5 2.6 1.3 2.3 2.3 2.6 1.6 1.5 3 2.2 1.3 2.3 1.3 2.3 1.3
2.3 2.6 1.6 1.5 3 2.3 2.6 1.6 1.5 3 2.3 2.6 1.6 1.5 3
TIEMPO DE CICLO 80.7 81.64 77.3 78.51 83 82.54 82.77 81.81 86.2 89.58 84.96 84.7 86.44 90.37 91.01 84.10
VALORACIÓN 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05 1.05
TIEMPO NORMAL 85 85.722 81.17 82.44 87.15 86.67 86.91 85.90 90.51 94.06 89.21 88.94 90.76 94.89 95.56
SUPLEMENTOS 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15
TIEMPO ESTÁNDAR 97.45 98.58 93.34 94.80 100.22 99.67 99.94 98.79 104.09 108.17 102.59 102.28 104.38 109.12 109.89 101.55
TIEMPO ESTANDAR
Código VIS-TES-PRO-FC-002 Versión Fecha de aprobación 07/11/2016
Vuelta a Cero
ÁREA Producción FECHA 15 días OBSERVADOR Lenin Sotelo Bermudez















 Análisis de tiempo Estándar 
Teniendo todo estos datos el tiempo estándar será calculado por cada subproceso y para tener el tiempo estándar por todo el ciclo 
se va sumar todos los tiempos estándar de los 4 subprocesos de la línea de envasado según las formulas establecidas en el 
formato del tiempo estándar y se calculara mediante las siguientes formulas: 
T= TIEMPO OBSERVADO 
FV= FACTOR DE VALORACIÓN 
TN= TIEMPO NORMAL = (T) * (FV) 
S= SUPLEMENTOS 
TE= TIEMPO ESTÁNDAR 
TE = TN * (1 + S) 
Se realizó la toma de tiempos en el área de envasado de lubricantes obteniendo las siguientes tablas. 
Tabla Nº 39: Resumen de Tiempo Estándar - Antes 
 
Subprocesos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Regulación 381.83 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75
Dosificado 305.5 280.62 292.4 284.6 281.6 280.62 292.4 284.6 281.6 280.62 281.6 280.62 292.4 284.6 281.6
Tapado 30.45 28.36 27.62 28.6 27.4 28.36 27.62 28.6 27.4 27.62 28.6 27.4 28.36 27.62 28.6
Encajonado 152.94 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56
TE 870.72 793.98 804.33 797.2 785.45 793.98 804.33 797.2 785.45 793.24 794.51 792.02 797.21 797.22 794.51




















16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4
280.62 281.6 280.62 292.4 284.6 281.6 280.62 281.6 280.62 292.4 284.6 281.6 280.62 281.6 280.62
27.4 27.62 28.6 27.4 28.36 27.62 28.6 27.4 27.62 28.6 27.4 28.36 27.62 28.6 27.4
148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6
792.02 785.67 794.22 804.11 796.96 785.67 794.22 793.31 792.24 797.45 797 794.27 792.24 786.65 793.02
Resumen de Tiempo Estandar - Antes
31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45
336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75
292.4 284.6 281.6 280.62 281.6 280.62 292.4 284.6 281.6 280.62 281.6 280.62 292.4 284.6 281.6
27.62 28.6 27.4 28.36 27.62 28.6 27.4 27.62 28.6 27.4 28.36 27.62 28.6 27.4 27.62
147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7
804.33 797.2 785.45 793.98 793.53 793.22 796.25 797.22 794.51 792.02 786.41 793.24 805.31 796 785.67
Resumen de Tiempo Estandar - Antes
46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60
335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4
280.62 281.6 280.62 292.4 284.6 281.6 280.62 281.6 280.62 292.4 284.6 281.6 280.62 281.6 280.62
28.6 27.4 28.36 27.62 28.6 27.4 27.62 28.6 27.4 28.36 27.62 28.6 27.4 27.62 28.6
149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6
794.22 793.31 792.98 796.47 798.2 793.31 792.24 786.65 793.02 805.07 796.22 786.65 793.02 793.53 793.22
Resumen de Tiempo Estandar - Antes
61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75
292.4 284.6 281.6 280.62 281.6 280.62 292.4 284.6 281.6 280.62 281.6 280.62 292.4 284.6 281.6
27.4 28.36 27.62 28.6 27.4 27.62 28.6 27.4 28.36 27.62 28.6 27.4 27.62 28.6 27.4
139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56
796.25 797.96 793.53 793.22 785.45 793.24 805.31 796 786.41 793.24 794.51 792.02 796.47 798.2 793.31




16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6
248.6 255.6 239.5 248.6 255.6 244.6 272.39 239.5 248.6 255.6 239.5 248.6 255.6 244.6 272.39
25.1 25.6 24.95 24.85 25.4 25.1 25.6 24.95 24.85 25.4 25.1 25.6 24.95 24.85 25.4
99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5
619.86 651.82 618.55 615.65 627.16 640.32 652.09 606.65 619.61 651.62 618.7 616.4 626.71 640.07 651.89
Resumen de Tiempo Estandar - Después
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 





76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 Promedio
335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4 336.75 335.4
280.62 281.6 280.62 292.4 284.6 281.6 280.62 281.6 280.62 292.4 284.6 281.6 280.62 281.6 280.62
28.36 27.62 28.6 27.4 27.62 28.6 27.4 28.36 27.62 28.6 27.4 27.4 28.36 27.62 28.6
148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 149.6 147.56 148.6 139.7 148.6
792.98 785.67 794.22 804.11 796.22 786.65 793.02 794.27 792.24 797.45 797 793.31 792.98 785.67 793.22 794.86
Resumen de Tiempo Estandar - Antes
Subprocesos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Regulación 288.12 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6
Dosificado 272.39 239.5 248.6 255.6 244.6 272.39 239.5 248.6 255.6 239.5 248.6 255.6 244.6 272.39 239.5
Tapado 27.99 25.6 24.95 24.85 25.4 25.1 25.6 24.95 24.85 25.4 25.1 25.6 24.95 24.85 25.4
Encajonado 101.55 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6
TE 690.05 619.2 615.75 626.61 640.62 651.59 607.3 619.71 651.07 619 615.9 627.36 640.17 651.34 607.1




31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45
244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5
239.5 248.6 255.6 239.5 248.6 255.6 244.6 272.39 239.5 248.6 255.6 239.5 248.6 255.6 244.6
25.1 25.6 24.95 24.85 25.4 25.1 25.6 24.95 24.85 25.4 25.1 25.6 24.95 24.85 25.4
97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12
606.8 620.36 651.17 618.45 616.2 626.86 640.82 651.44 606.55 620.16 651.32 619.2 615.75 626.61 640.62
Resumen de Tiempo Estandar - Después
46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60
255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8
272.39 239.5 248.6 255.6 239.5 248.6 255.6 244.6 272.39 239.5 248.6 255.6 239.5 248.6 255.6
25.1 25.6 24.95 24.85 25.4 25.1 25.6 24.95 24.85 25.4 25.1 25.6 24.95 24.85 25.4
98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36
651.59 607.3 619.71 651.07 619 615.9 627.36 640.17 651.34 607.1 619.86 651.82 618.55 615.65 627.16
Resumen de Tiempo Estandar - Después
61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6
244.6 272.39 239.5 248.6 255.6 239.5 248.6 255.6 244.6 272.39 239.5 248.6 255.6 239.5 248.6
25.1 25.6 24.95 24.85 25.4 25.1 25.6 24.95 24.85 25.4 25.1 25.6 24.95 24.85 25.4
98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6
640.32 652.09 606.65 619.61 651.62 618.7 616.4 626.71 640.07 651.89 606.8 620.36 651.17 618.45 616.2
Resumen de Tiempo Estandar - Después
76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 Promedio
246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 255.6 244.6 246.8 272.5 246.8
255.6 244.6 272.39 239.5 248.6 255.6 239.5 248.6 255.6 244.6 272.39 239.5 248.6 255.6 239.5
25.1 25.6 24.95 24.85 25.4 25.6 24.95 24.85 25.4 25.1 25.6 24.95 24.85 25.4 25.1
99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 98.5 97.6 99.36 98.12 97.6
626.86 640.82 651.44 606.55 620.16 651.82 618.55 615.65 627.16 640.32 652.09 606.65 619.61 651.62 609 629.46





En la tabla Nº 40 y 41, podemos observar el promedio del tiempo estándar 
antes y mejorado, que luego de haber tomado el tiempo estándar durante 90 
días, se obtuvo el tiempo estándar por subproceso y luego se sumó todo los 
tiempos estándar de cada subproceso, obteniendo el tiempo estándar del ciclo 
de producción de envases por día, en la cual el promedio del tiempo estándar 
antes es de 13.25 minutos por ciclo y el tiempo mejorado es de 10.49 minutos 
por ciclo, por lo tanto se disminuyó 2.76 minutos por ciclo. 
2.7.4. Resultados 
Situación Mejorada 
Como primer punto en la situación mejorada se detalla el proceso productivo de 
la línea de producción de envases de lubricantes de la empresa Vistony. 
Figura N° 55 
Evolución de Auditorías de las 5’ S 
La Figura N° 53, representa en un gráfico de barras, el porcentaje de evolución 








































































3/10/2016 5/12/2016 6/02/2017 3/04/2017 5/06/2017
Clasificación 0% 3% 13% 17% 19%
Orden 0% 3% 13% 19% 19%
Limpieza 5% 8% 15% 17% 19%
Estandares 5% 8% 13% 15% 18%





Diagrama de Operaciones del Proceso Final de Lubricantes de la empresa Vistony 
Figura N° 56 
 
 
Como se puede observar en la Figura N° 56, las esperas fueron eliminadas y 
una operación también se eliminó, ya que al poder hacer uso de más espacio, 
se pudo reubicar más cerca un tanque de mezcla y ahorrar el proceso de 
mezclado ligero. 
ACTIVIDAD SIMBOLO NÚMERO 
Operación     6 
Inspección     1 
Espera    0 
 Transporte    1 



































2.7.5. Análisis Económico y Financiero 
En este punto, se analizaran las inversiones incurridas para la implementación 
de la herramienta de Lean Manufacturing aplicada y el tiempo Estandarizado, 
se realizara un análisis financiero acerca del retorno del capital invertido, 
además de detallarse el periodo de recuperación. 
Inversiones 
Para lograr la implementación de las metodologías anteriormente mostradas, 
se tuvo que realizar una inversión económica, aunque mínima, para poder 
lograrlo, a continuación se presenta las tablas con los detalles de los montos 
empleados por cada implementación. 
 







Fuente: Elaboración Propia 
 
Como podemos ver, la Tabla N°42 muestra el formato para calcular las horas 
de talento humano utilizadas para la implementación de las 5’ S, en la cual se 






Descripción Capacitación Implementación Total Horas Inversión
Seleccionar 12 21 33 145.86S/.  
Ordenar 12 26 38 167.96S/.  
Limpiar 12 24 36 159.12S/.  
Estandarizar 12 23 35 154.70S/.  
Disciplinar 12 21 33 145.86S/.  
773.50S/.  














Fuente: Elaboración Propia 
 
Como podemos ver, la Tabla N°43 muestra el formato para calcular los 
requerimientos utilizados para la implementación de las 5’ S. 
 
Tabla Nº 43: Requerimientos para el Tiempo Estandarizado 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Como podemos ver, la Tabla N°44 muestra el formato para calcular las horas 
de talento humano utilizadas para la implementación del tiempo Estandarizado, 
en la cual se multiplico el total de horas, por el costo de hora hombre 
equivalente a S/. 4.42 . 
Área Recurso Cantidad Costo
Producción Cilindro de Basura 3 280.00S/.  
Producción Mesa 1 45.00S/.     
Producción Señales 40 40.00S/.     
Producción Pintura 6 35.00S/.     
Producción Lijas 4 5.00S/.       
Producción Escobas 4 15.00S/.     
Producción Brochas 4 5.00S/.       
Producción Estante 1 15.00S/.     
Producción Hojas Bond 500 10.00S/.     
450.00S/.  
Requerimiento para las 5'S
Total Invertido
Descripción Capacitación Implementación Total Horas Inversión
Levantamiento de Procesos 8 12 20 88.40S/.     
Elaboración de Formatos 8 15 23 101.66S/.  
Llenado de Formatos 10 15 25 110.50S/.  
Observación de Tiempos 
Por Proceso
8 17 25 110.50S/.  
Análisis del Tiempo 
Estandar
12 20 32 141.44S/.  
552.50S/.  












Fuente: Elaboración Propia 
 
Como podemos ver, la Tabla N°45 muestra el formato para calcular los 
requerimientos utilizados para la implementación de las 5’ S. 
De las tablas anteriores, se obtiene el siguiente resultado: 






Fuente: Elaboración Propia 
 
ANÁLISIS COSTO BENEFICIO 
Para el análisis costo beneficio de la inversión realizada para la implementación 
de las herramienta de Lean manufacturing y el tiempo Estandarizado, se utilizó 
el promedio de unidades por hora antes y después, a continuación se detalla el 
cálculo para el mismo: 
 Productividad Antes: 179 unds/hora 
 Productividad Después: 260 unds/hora 
 Productividad Diferencia: 81 unds/hora 
Área Recurso Cantidad Costo
Producción Cronometro 3 45.00S/.     
Producción Hojas Bond 1000 20.00S/.     
Producción Portapapeles 3 4.50S/.       
Producción Lapiz 6 1.50S/.       
Producción Calculadora 3 90.00S/.     
161.00S/.  
Requerimiento para el Tiempo Estandarizado
Total Invertido
Descripción Valor
Horas de Talento Humano - 5' S 773.50S/.      
Horas de Talento Humano - Tiempo Estandarizado 552.50S/.      
Requerimiento para las 5'S 450.00S/.      
Requerimiento para el Tiempo Estandarizado 161.00S/.      
Total Invertido 1,937.00S/.   




 Por día: 81 unds/hora x 8 horas/dia = 648 unds/día 
 Por mes: 648 unds/día x 24 días/mes = 15552 unds/mes 
 Por año: 15552 unds/mes x 12 meses/año = 186624 unds/año 
 En soles: 186624 unds/año x S/. 17.00/unds = S/. 3.172.608 /año 
Ahora teniendo la producción anual de la empresa, se puede analizar el 
margen de contribución, para ello se pasa a detallar la fórmula aplicada, según 
los datos obtenidos: 
𝑀𝑎𝑟𝑔𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝐶𝑜𝑛𝑡𝑟𝑖𝑏𝑢𝑐𝑖ó𝑛 = 𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 − 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑉𝑎𝑟𝑖𝑎𝑏𝑙𝑒 
Los costos de materia prima son S/. 8.75 
 Costos al año: 186624 unds/año x S/. 8.75 /unds = S/.1.632.960 
Esto nos resulta un beneficio de: 
 
𝑆/.  3.172.608 −  𝑆/.  1.632.960 –  𝑆/.  1.537.902 =  𝑆/.  1746 
 
Los S/. 1.537.902 que se muestran en la ecuación son los costos de la mano 
de obra, es decir de los trabajadores a los cuales se les paga el sueldo a partir 
de los 850 soles; por lo cual al año sería el monto de S/. 1.537.902 
De lo anteriormente descrito, se obtiene un margen de contribución de: 
 
𝑆/. 3.172.608 −  𝑆/. 1.632.960 =  𝑆/. 1.539.648 
 
El margen de contribución es la manera más útil y simple de relacionar las 
ventas con los aportes que se mejoraron, en este caso al incrementar la 
productividad se incrementaron las unidades que se producían y de lo 





































3.1.  Análisis Descriptivo 
Este es el primer paso para el análisis de los datos, una vez introducidos en el 
programa SPSS y Excel, se realizó un análisis descriptivo que nos proporcionó 
una idea de la forma  que tienen los datos que fueron evaluados, ello en cuanto 
a sus parámetros, media, mediana, moda, varianza, entre otros. 
Resumen del Procesamiento de datos: Productividad 
El resumen del procesamiento de datos muestra la cantidad de datos 
procesados y el porcentaje de evaluación a los mismos, estos fueron 
procesados satisfactoriamente para el indicador de productividad. A 
continuación, se muestra la siguiente tabla de resumen del indicador de 
productividad. 
Tabla Nº 46: Resumen de procesamiento de datos - Productividad 
 
 Fuente: Elaboración Propia 
 
Descriptivos del Procesamiento de datos: Productividad 
Los descriptivos del procesamiento de datos, se refiere a la descripción de los 
datos obtenidos con el SPSS, para un mayor detalle de la descripción de datos 
se realizó, el análisis mediante un gráfico de cajas, que es el reflejo de los 
valores máximos y mínimos de los datos procesados, su mediana, los 
cuartiales y acerca de la existencia de valores atípicos y la simetría de la 




N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Productividad Antes 90 100.0% 0 0.0% 90 100.0%
Productividad Después 90 100.0% 0 0.0% 90 100.0%






























           Diagrama de Caja – Indicador de Productividad 
 Interpretación 
 La línea central del rectángulo mostrado, es la mediana que nos indica el 
valor central de los datos o el primer 50%, que como se muestra es el 
0,51 y 0,87, para el Antes y Después, respectivamente. 
 Los valores máximos y mínimos que se observan varían entre de 0,56 a 
0,48 en el Antes y de 0,94 a 0,84 en el Después. 
 Agregando, tal como se aprecia en los gráficos, estos no presentan 





Resumen del Procesamiento de datos: Eficiencia 
El resumen del procesamiento de datos muestra la cantidad de datos 
procesados y el porcentaje de evaluación a los mismos, estos fueron 
procesados satisfactoriamente para el indicador de eficiencia. A continuación, 
se muestra la siguiente tabla de resumen del indicador de eficiencia. 
Tabla Nº 47: Resumen de procesamiento de datos - Eficiencia 
 
 Fuente: Elaboración Propia 
Descriptivos del Procesamiento de datos: Eficiencia 
Los descriptivos del procesamiento de datos, se refiere a la descripción de los 
datos obtenidos con el SPSS, para un mayor detalle de la descripción de datos 
se realizó, el análisis mediante un gráfico de cajas, que es el reflejo de los 
valores máximos y mínimos de los datos procesados, su mediana, los 
cuartiales y acerca de la existencia de valores atípicos y la simetría de la 
distribución, todo ello para el indicador de eficiencia. 









N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficiencia  Antes 90 100.0% 0 0.0% 90 100.0%
Eficiencia Después 90 100.0% 0 0.0% 90 100.0%





















Diagrama de Caja – Indicador de Eficiencia 
 
  Interpretación 
 La línea central del rectángulo mostrado, es la mediana que nos indica el 
valor central de los datos o el primer 50%, que como se muestra es el 
0,52 y 0,88, para el Antes y Después, respectivamente. 
 Los valores máximos y mínimos que se observan varían entre de 0,60 a 
0,48 en el Antes y de 0,89 a 0,87 en el Después. 
 Agregando, tal como se aprecia en los gráficos, solo se presentan 
valores atípicos, es decir, valores distantes al resto de los datos, en el 
Antes. 
 
Resumen del Procesamiento de datos: Eficacia 
El resumen del procesamiento de datos muestra la cantidad de datos 
procesados y el porcentaje de evaluación a los mismos, estos fueron 
procesados satisfactoriamente para el indicador de eficacia. A continuación, se 




Tabla Nº 48: Resumen de procesamiento de datos – Eficacia 
 
 Fuente: Elaboración Propia 
 
Descriptivos del Procesamiento de datos: Eficacia 
Los descriptivos del procesamiento de datos, se refiere a la descripción de los 
datos obtenidos con el SPSS, para un mayor detalle de la descripción de datos 
se realizó, el análisis mediante un gráfico de cajas, que es el reflejo de los 
valores máximos y mínimos de los datos procesados, su mediana, los 
cuartiales y acerca de la existencia de valores atípicos y la simetría de la 
distribución, todo ello para el indicador de eficacia. 
 















N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficacia Antes 90 100.0% 0 0.0% 90 100.0%




















 Diagrama de Caja – Indicador de Eficacia 
 Interpretación 
 La línea central del rectángulo mostrado, es la mediana que nos indica el 
valor central de los datos o el primer 50%, que como se muestra es el 
0,50 y 0,86, para el Antes y Después, respectivamente. 
 Los valores máximos y mínimos que se observan varían entre de 0,54 a 
0,48 en el Antes y de 1,00 a 0,80 en el Después. 
 Agregando, tal como se aprecia en los gráficos, estos no presentan 
valores atípicos, es decir, valores distantes al resto de los datos. 
3.2. Análisis Inferencial 
El análisis inferencial proporcionó a la presente investigación la descripción de 
las variables más allá de las distribuciones, probando las hipótesis, tanto la 
general como las específicas y generalizando los resultados obtenidos. 
Análisis de la Hipótesis General 







- Hipótesis Alternativa (Ha) 
La aplicación de herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad de la línea de producción de envasados de lubricantes de 
la empresa Vistony. 
Con el fin de realizar la contrastación de la hipótesis general, en este caso 
productividad, primero se determinó si la serie de los datos tienen un 
comportamiento paramétrico, dado que la población y muestra constituyen una 
cantidad de 90 datos, se procedió al análisis o prueba de normalidad mediante 
el estadígrafo de Kolmogorov-Smirnov.        
 Regla de decisión 
- Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico 
 
- Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento 
paramétrico 




Fuente: Elaboración Propia 
 
Tal como se muestra en la Tabla N° 50, la prueba de normalidad aplicada al 
indicador de productividad, muestra una significancia (Sig.) menor a 0.05 tanto 
en el Antes como en el Después, lo que significa, según la regla de decisión 
descrita, que el comportamiento de los datos es no paramétrico, 
respectivamente, por consiguiente se procederá al análisis con el estadígrafo 
de Wilcoxon, en la prueba de hipótesis general. 
 Contrastación de la Hipótesis General 
 
- Hipótesis Nula (H0) 
La aplicación de herramientas de Lean Manufacturing no mejora la 
productividad de la línea de producción de envasados de lubricantes de 
la empresa Vistony. 
Estadístico gl Sig.
Productividad Antes 0.234 90 0.000








- Hipótesis Alternativa (Ha) 
La aplicación de herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad de la línea de producción de envasados de lubricantes de 
la empresa. 
 Regla de decisión 
 
- H0: µa ≥ µd 
- Ha: µa < µd 
 
Dónde: 
- µa: Productividad antes de aplicar herramientas de Lean Manufacturing. 
- µd: Productividad después de aplicar herramientas de Lean 
Manufacturing. 
Tabla Nº 50: Productividad Antes y Después con Wilcoxon 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 Interpretación 
Tal como se muestra en la Tabla N° 51, queda demostrado que la media de la 
productividad después, es mayor a la media de la productividad antes, por 
ende se rechaza la hipótesis nula, la aplicación de herramientas de lean 
manufacturing no mejora la productividad de la línea de producción de 
envasados de lubricantes de la empresa. 
Prosiguiendo y con el fin de realizar un análisis más detallado para la 
comprobación de hipótesis, se presenta el estadístico de prueba, con los 
resultados de la prueba de Wilcoxon para el indicador de productividad, 
tomando en cuenta lo siguiente. 
 
 
Estadísticos Descriptivos N Media Mínimo Máximo
Desviación 
estándar
Productividad Antes 90 0.7363 0.59 0.90 0.82630




 Regla de decisión 
 
- Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
- Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 







Fuente: Elaboración Propia 
 
  Interpretación 
De la Tabla N° 52, queda demostrado la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicado al indicador de productividad, tanto para el Antes y Después, que 
muestra un valor de 0.000, por consiguiente y de acurdo a la regla de decisión 
anteriormente descrita, se rechaza la hipótesis nula, a favor de la hipótesis 
alterna, aceptando que la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing 
mejora la productividad de la línea de producción de envasados de lubricantes 
de la empresa Vistony. 
Análisis de la Hipótesis Específica 01 
El análisis de la hipótesis Específica 01 del presente estudio es la siguiente. 
 
- Hipótesis Alternativa (Ha) 
La aplicación de herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
eficiencia de la línea de producción de envasados de lubricantes de la 
empresa Vistony. 
Estadísticos de prueba




Sig. asintótica (bilateral) 0.000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon




Con el fin de realizar la contrastación de la específica 01, en este caso 
eficiencia, primero se determinó si la serie de los datos tienen un 
comportamiento paramétrico, dado que la población y muestra constituyen una 
cantidad de 90 datos, se procedió al análisis o prueba de normalidad mediante 
el estadígrafo de Kolmogorov-Smirnov. 
 Regla de decisión 
 
- Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico 
- Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento 
paramétrico 




Fuente: Elaboración Propia 
 
Tal como se muestra en la Tabla N° 53, la prueba de normalidad aplicada al 
indicador de eficiencia, muestra una significancia (Sig.) menor a 0.05 tanto en 
el Antes como en el Después, lo que significa, según la regla de decisión 
descrita, que el comportamiento de los datos es no paramétrico, 
respectivamente, por consiguiente se procederá al análisis con el estadígrafo 
de Wilcoxon, en la prueba de hipótesis específica 01. 
 
 Contrastación de la Específica 01 
 
- Hipótesis Nula (H0) 
La aplicación de herramientas de Lean Manufacturing no mejora la 




Eficiencia Antes 0.336 90 0.000







- Hipótesis Alternativa (Ha) 
La aplicación de herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
eficiencia de la línea de producción de envasados de lubricantes de la 
empresa. 
 
 Regla de decisión 
 
- H0: µa ≥ µd 
- Ha: µa < µd 
 
Dónde: 
- µa: Eficiencia antes de aplicar herramientas de Lean Manufacturing. 
- µd: Eficiencia después de aplicar herramientas de Lean Manufacturing. 
Tabla Nº 54: Eficiencia Antes y Después con Wilcoxon 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 Interpretación 
Tal como se muestra en la Tabla N° 54, queda demostrado que la media de la 
eficiencia después, es mayor a la media de la eficiencia antes, por ende se 
rechaza la hipótesis nula, la aplicación de herramientas de lean manufacturing 
no mejora la eficiencia de la línea de producción de envasados de lubricantes 
de la empresa Vistony. 
Prosiguiendo y con el fin de realizar un análisis más detallado para la 
comprobación de hipótesis, se presenta el estadístico de prueba, con los 
resultados de la prueba de Wilcoxon para el indicador de eficiencia, tomando 
en cuenta lo siguiente. 
 
 
Estadísticos Descriptivos N Media Mínimo Máximo
Desviación 
estándar
Eficiencia Antes 90 0.8417 0.75 0.95 0.05337




 Regla de decisión 
 
- Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
- Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 





Fuente: Elaboración Propia 
 Interpretación 
De la Tabla N° 55, queda demostrado la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicado al indicador de eficiencia, tanto para el Antes y Después, que muestra 
un valor de 0.000, por consiguiente y de acurdo a la regla de decisión 
anteriormente descrita, se rechaza la hipótesis nula, a favor de la hipótesis  
alterna, aceptando que la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing 
mejora la eficiencia de la línea de producción de envasados de lubricantes de 
la empresa Vistony. 
Análisis de la Hipótesis Específica 02 
El análisis de la hipótesis Específica 02 del presente estudio es la siguiente. 
 
- Hipótesis Alternativa (Ha) 
La aplicación de herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
eficacia de la línea de producción de envasados de lubricantes de la 
empresa Vistony. 
Con el fin de realizar la contrastación de la específica 02, en este caso eficacia, 
primero se determinó si la serie de los datos tienen un comportamiento 
paramétrico, dado que la población y muestra constituyen una cantidad de 90 
Estadísticos de prueba




Sig. asintótica (bilateral) 0.000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon




datos, se procedió al análisis o prueba de normalidad mediante el estadígrafo 
de Kolmogorov-Smirnov. 
 Regla de decisión 
 
- Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico 
- Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento 
paramétrico 




Fuente: Elaboración Propia 
 
Tal como se muestra en la Tabla N° 56, la prueba de normalidad aplicada al 
indicador de eficacia, muestra una significancia (Sig.) menor a 0.05 tanto en el 
Antes como en el Después, lo que significa, según la regla de decisión descrita, 
que el comportamiento de los datos es no paramétrico, respectivamente, por 
consiguiente se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon, en la 
prueba de hipótesis específica 01. 
 Contrastación de la Específica 01 
 
- Hipótesis Nula (H0) 
La aplicación de herramientas de Lean Manufacturing no mejora la 
eficacia de la línea de producción de envasados de lubricantes de la 
empresa Vistony. 
 
- Hipótesis Alternativa (Ha) 
La aplicación de herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia 




Eficacia Antes 0.231 90 0.000







 Regla de decisión 
 
- H0: µa ≥ µd 
- Ha: µa < µd 
 
Dónde: 
- µa: Eficacia antes de aplicar herramientas de Lean Manufacturing. 
- µd: Eficacia después de aplicar herramientas de Lean Manufacturing. 
Tabla Nº 56: Eficacia Antes y Después con Wilcoxon 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 Interpretación 
Tal como se muestra en la Tabla N° 57, queda demostrado que la media de la 
eficacia después, es mayor a la media de la eficacia antes, por ende se 
rechaza la hipótesis nula, la aplicación de herramientas de lean manufacturing 
no mejora la eficacia de la línea de producción de envasados de lubricantes de 
la empresa Vistony. 
Prosiguiendo y con el fin de realizar un análisis más detallado para la 
comprobación de hipótesis, se presenta el estadístico de prueba, con los 
resultados de la prueba de Wilcoxon para el indicador de eficiencia, tomando 
en cuenta lo siguiente. 
 Regla de decisión 
 
- Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
- Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
 
Estadísticos Descriptivos N Media Mínimo Máximo
Desviación 
estándar
Eficacia Antes 90 0.8733 0.76 0.99 0.07350










Fuente: Elaboración Propia 
 
 Interpretación 
De la Tabla N° 58, queda demostrado la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicado al indicador de eficacia, tanto para el Antes y Después, que muestra 
un valor de 0.000, por consiguiente y de acurdo a la regla de decisión 
anteriormente descrita, se rechaza la hipótesis nula, a favor de la hipótesis  
alterna, aceptando que la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing 




















Sig. asintótica (bilateral) 0.000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon


































Durante el desarrollo de la presente tesis se ha demostrado que la aplicación 
de herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad en la línea de 
producción de envases de lubricante de la empresa Vistony, lo cual ha 
permitido observar cambios significativos en la organización, tanto en la 
eficiencia como en la eficacia de cada proceso involucrado en la línea de 
producción permitiendo establecer las bases para lograr una mejora continua 
en la empresa. 
Como se puede apreciar de la Tabla N° 51, queda demostrado que la 
productividad de la línea de producción de envases de lubricante de la empresa 
Vistony, ha mejora en un 22%, ello como consecuencia de la aplicación de la 
herramienta 5’ S y el tiempo Estandarizado. Este resultado es similar al 
encontrado por Puyen et al. (2011), que en su investigación, la cual forma parte 
de trabajos previos de la presente tesis, determinó que gracias a la 
implementación de herramientas de Lean Manufacturing, se pudo incrementar 
la productividad de 72% a 97% en la empresa Induplast (p.97). Todo lo 
resaltado en este apartado, concuerda también con lo dicho por Madariaga et 
al. (2013), el cual afirma que la productividad se puede mejorar mediante la 
implementación de herramientas de filosofía Lean Manufacturing, dado que 
impide la fabricación de productos defectuosos y permite la Estandarización de 
cada proceso involucrado en su fabricación (p.221). 
Continuando y tal como se puede apreciar en Tabla N° 54 la eficiencia de la de 
la línea de producción de envases de lubricante de la empresa Vistony, ha 
mejora en un 14%, ello como consecuencia de la aplicación de la herramienta 
5’ S y el tiempo Estandarizado. Este resultado es similar al encontrado por Ita 
et al. (2013), que en su investigación, la cual forma parte de trabajos previos de 
la presente tesis, determinó que gracias a la implementación de herramientas 
de Lean Manufacturing, se pudo incrementar la eficiencia en un 32% dentro de 
la empresa de confecciones Mercy (pag.74). Todo lo mencionado en este 
apartado, concuerda también con el punto de vista de Rajadell et al.(2010), 
quien menciona que las herramientas de Lean Manufacturing son la base para 
el desarrollo de oportunidades de mejora, dado que contribuyen a alcanzar el 




Por último y como se muestra en la Tabla N° 57 la eficacia de la de la línea de 
producción de envases de lubricante de la empresa Vistony, ha mejora en un 
11%, ello como consecuencia de la aplicación de la herramienta 5’ S y el 
tiempo Estandarizado. Este resultado es similar al encontrado por Sánchez et 
al. (2013), que en su investigación, la cual forma parte de trabajos previos de la 
presente tesis, determinó que gracias a la implementación de herramientas de 
Lean Manufacturing, se pudo incrementar la eficacia de la empresa Ecomphisa, 
disminuyendo la capacidad ociosa, los desperdicios y aumentando la 
capacidad utilizada (p. 78). Todo lo indicado en este apartado, concuerda 
también con los mencionado por Dinas et al. (2009), que señala que cada 
herramienta del Lean Manufacturing tiene un impacto en el desempeño global 
de una empresa y que esta relación debe ser comprendida por la misma 
(p.111). 

















































Para determinar las herramientas de Lean Manufacturing a aplicar se 
consultaron diferentes fuentes referentes al tema de investigación, dentro de 
las cuales se determinó que las 5’ S y el Tiempo Estandarizado, cubrían de 
manera más amplia los problemas detectados y se centraban en aquellas 
actividades que no agregan valor, ayudando así a la mejora de la 
productividad, eficiencia y eficacia dentro de la línea de producción de envases 
de lubricante de la empresa Vistony. 
Luego de la implementación de las herramientas seleccionadas como las 5’ S y 
el Tiempo Estandarizado, los cambios en la empresa se dieron de inmediato, al 
igual que los beneficios, las operaciones se hicieron más fáciles de lograr, dado 
que las estaciones de trabajo se encontraban más limpias, organizadas, 
estandarizadas y por lo tanto el personal se sentía más seguro, satisfecho y 
orgulloso de su trabajo, permitiendo además, que los mismos se integren aún 
más en sus roles y funciones del día a día y por ende logrando una mejora 
consecuente para la empresa. 
Al analizar, por primera vez la línea de producción de envases de lubricantes 
en la empresa, se determinó en la primera etapa de estos procesos una 
productividad del 72%, al aplicar las herramientas de Lean Manufacturing esta 
se incremento en 22%, lo que nos da una productividad actual del 94%. 
Continuando, también se determinó en la primera etapa de los procesos de la 
línea de producción de envases de lubricante en la empresa, se encontró una 
eficiencia del 81%, al aplicar las herramientas de Lean Manufacturing esta se 
incrementó en 14%, lo que nos da una eficiencia actual del 95%.  
 
Por último y al analizar los procesos de la línea de producción de envases de 
lubricante en la empresa, se encontró una eficacia de 82%, al aplicar las 
herramientas de Lean Manufacturing esta se incrementó en un 11% lo que nos 









































Teniendo como punto de inicio la aplicación de herramientas de Lean 
Manufacturing, como las 5´S y la aplicación del Tiempo Estandarizado y con 
ellas las principales bases de la filosofía Lean, como la estabilidad y la 
Estandarización , respectivamente y sobre todo luego de haber demostrado 
que las mismas producen un incremento significativo en la productividad y todo 
lo que con lleva ello en los procesos productivos, se recomienda a la Alta 
Gerencia y los jefes de las diferentes áreas lo siguiente: 
Se recomienda utilizar otras herramientas de Lean Manufacturing como el 
TPM, SMED, Jidoka, entre otras, para seguir con la mejora continua dentro de 
la empresa Vistony, ello con el fin de poder aumentar aún más la productividad 
de la empresa y la línea de investigación evaluada. 
Con referente a las herramientas ya aplicadas, se sugiere que las 5’S se 
extienda a las demás áreas de la empresa, como el área de administración y 
gerencia, Dónde se perciben inconvenientes similares a los encontrados en el 
área de producción. Además, se recomienda brindar incentivos a los 
trabajadores, con el fin de motivarlos y así mantener el área de producción 
limpia y ordenada, ya que los trabajadores deben ser consistentes y mantener 
este pilar del Lean Manufacturing y hacer propia la filosofía aplicada a través 
del tiempo. Para mantener el nivel alcanzado de las 5’ S y evitar que este 
descienda, se sugiere también, seguir realizando auditorías en los plazos 
señalados y socializando la información recolectada de las mismas en toda la 
empresa, todo esto con el propósito de contribuir a mantener y mejorar la 
eficiencia dentro de la empresa, dado que los que se quiere es hacer las cosas 
de la manera correcta. 
Para finalizar, se recomienda seguir con las observaciones de tiempo 
Estandarizado, ya que se puede lograr grandes mejoras, si se sigue un mismo 
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FECHA DESPERDICIOS IDENTIFICADOS UNIDADES PRODUCIDAS VENTAS M+S+G % DE DESPERDICIOS VALOR AÑADIDO
03/10/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
04/10/2016 1305 1363 S/. 23,171.00 S/. 23,051.00 0.96 S/. 120.00
05/10/2016 1402 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.98 S/. 100.00
06/10/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
07/10/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
10/10/2016 1406 1625 S/. 27,625.00 S/. 27,525.00 0.87 S/. 100.00
11/10/2016 1365 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.95 S/. 121.00
12/10/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
13/10/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
14/10/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
17/10/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,380.00 0.92 S/. 120.00
18/10/2016 1386 1625 S/. 27,625.00 S/. 27,525.00 0.85 S/. 100.00
19/10/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
20/10/2016 1396 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.93 S/. 121.00
21/10/2016 1396 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
24/10/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,400.00 0.92 S/. 100.00
25/10/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
26/10/2016 1406 1625 S/. 27,625.00 S/. 27,525.00 0.87 S/. 100.00
27/10/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
28/10/2016 1406 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.98 S/. 100.00
31/10/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
01/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
02/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
03/11/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.97 S/. 100.00
04/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
07/11/2016 1406 1625 S/. 27,625.00 S/. 27,504.00 0.87 S/. 121.00
08/11/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.97 S/. 100.00
09/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
10/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
11/11/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
12/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
13/11/2016 1406 1625 S/. 27,625.00 S/. 27,525.00 0.87 S/. 100.00
14/11/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
15/11/2016 1406 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.98 S/. 100.00
16/11/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
17/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
18/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
19/11/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.97 S/. 100.00
20/11/2016 1402 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.98 S/. 100.00
21/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
22/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
23/11/2016 1406 1625 S/. 27,625.00 S/. 27,525.00 0.87 S/. 100.00
24/11/2016 1365 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.95 S/. 121.00
25/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
26/11/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
27/11/2016 1396 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.93 S/. 121.00
28/11/2016 1396 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
29/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,400.00 0.92 S/. 100.00
30/11/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
01/12/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
02/12/2016 1406 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.98 S/. 100.00
03/12/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
04/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
05/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
06/12/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.97 S/. 100.00
07/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
08/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00




















10/12/2016 1406 1625 S/. 27,625.00 S/. 27,525.00 0.87 S/. 100.00
11/12/2016 1365 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.95 S/. 121.00
12/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
13/12/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
14/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
15/12/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.97 S/. 100.00
16/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
17/12/2016 1406 1625 S/. 27,625.00 S/. 27,504.00 0.87 S/. 121.00
18/12/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.97 S/. 100.00
19/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
20/12/2016 1406 1625 S/. 27,625.00 S/. 27,525.00 0.87 S/. 100.00
21/12/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
22/12/2016 1406 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.98 S/. 100.00
23/12/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
24/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
25/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
26/12/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.97 S/. 100.00
27/12/2016 1402 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,244.00 0.98 S/. 100.00
28/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
29/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
30/12/2016 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
31/12/2016 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
01/01/2017 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,380.00 0.92 S/. 120.00
02/01/2017 1386 1625 S/. 27,625.00 S/. 27,525.00 0.85 S/. 100.00
03/01/2017 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
04/01/2017 1396 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.93 S/. 121.00
05/01/2017 1396 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00
06/01/2017 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,400.00 0.92 S/. 100.00
07/01/2017 1386 1500 S/. 25,500.00 S/. 25,379.00 0.92 S/. 121.00
08/01/2017 1406 1625 S/. 27,625.00 S/. 27,525.00 0.87 S/. 100.00
09/01/2017 1386 1432 S/. 24,344.00 S/. 24,223.00 0.97 S/. 121.00








FECHA DESPERDICIOS IDENTIFICADOS UNIDADES PRODUCIDAS VENTAS M+S+G % DE DESPERDICIOS VALOR AÑADIDO
05/03/2017 900 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.28 S/. 121.00
06/03/2017 925 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,297.00 0.29 S/. 120.00
07/03/2017 921 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,300.00 0.29 S/. 100.00
08/03/2017 851 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,483.00 0.26 S/. 121.00
09/03/2017 962 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.30 S/. 121.00
10/03/2017 852 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,317.00 0.27 S/. 100.00
13/03/2017 842 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.26 S/. 121.00
14/03/2017 962 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,483.00 0.30 S/. 121.00
15/03/2017 854 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.27 S/. 121.00
16/03/2017 965 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.30 S/. 121.00
17/03/2017 962 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,280.00 0.30 S/. 120.00
20/03/2017 963 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,504.00 0.30 S/. 100.00
21/03/2017 932 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.29 S/. 121.00
22/03/2017 954 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.30 S/. 121.00
23/03/2017 895 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.28 S/. 121.00
24/03/2017 895 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,504.00 0.28 S/. 100.00
27/03/2017 892 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.28 S/. 121.00
28/03/2017 875 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,317.00 0.27 S/. 100.00
29/03/2017 814 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.25 S/. 121.00
30/03/2017 823 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,504.00 0.26 S/. 100.00
31/03/2017 852 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.27 S/. 121.00
03/04/2017 896 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.28 S/. 121.00
04/04/2017 852 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.27 S/. 121.00
05/04/2017 896 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,504.00 0.28 S/. 100.00
06/04/2017 841 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.26 S/. 121.00
07/04/2017 852 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.27 S/. 121.00
10/04/2017 893 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,300.00 0.28 S/. 100.00
11/04/2017 841 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,483.00 0.26 S/. 121.00
12/04/2017 896 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.28 S/. 121.00
13/04/2017 893 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.28 S/. 121.00
14/04/2017 852 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.27 S/. 121.00
15/04/2017 896 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.28 S/. 121.00
16/04/2017 852 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.27 S/. 121.00
17/04/2017 896 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,504.00 0.28 S/. 100.00
18/04/2017 841 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.26 S/. 121.00
19/04/2017 852 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.27 S/. 121.00
20/04/2017 893 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,300.00 0.28 S/. 100.00
21/04/2017 841 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,483.00 0.26 S/. 121.00
22/04/2017 852 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,317.00 0.27 S/. 100.00
23/04/2017 842 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.26 S/. 121.00
24/04/2017 962 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,483.00 0.30 S/. 121.00
25/04/2017 854 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.27 S/. 121.00
26/04/2017 965 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.30 S/. 121.00
27/04/2017 962 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,280.00 0.30 S/. 120.00
28/04/2017 963 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,504.00 0.30 S/. 100.00
29/04/2017 932 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.29 S/. 121.00
30/04/2017 954 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.30 S/. 121.00
01/05/2017 895 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.28 S/. 121.00
02/05/2017 895 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,504.00 0.28 S/. 100.00
03/05/2017 892 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.28 S/. 121.00
04/05/2017 823 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,504.00 0.26 S/. 100.00
05/05/2017 852 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.27 S/. 121.00
06/05/2017 896 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.28 S/. 121.00
07/05/2017 852 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.27 S/. 121.00
08/05/2017 896 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,504.00 0.28 S/. 100.00
09/05/2017 841 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.26 S/. 121.00
10/05/2017 852 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.27 S/. 121.00





















12/05/2017 841 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,483.00 0.26 S/. 121.00
13/05/2017 896 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.28 S/. 121.00
14/05/2017 893 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.28 S/. 121.00
15/05/2017 852 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.27 S/. 121.00
16/05/2017 896 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.28 S/. 121.00
17/05/2017 854 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.27 S/. 121.00
18/05/2017 965 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.30 S/. 121.00
19/05/2017 962 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,280.00 0.30 S/. 120.00
20/05/2017 963 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,504.00 0.30 S/. 100.00
21/05/2017 932 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.29 S/. 121.00
22/05/2017 954 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.30 S/. 121.00
23/05/2017 895 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.28 S/. 121.00
24/05/2017 895 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,504.00 0.28 S/. 100.00
25/05/2017 852 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.27 S/. 121.00
26/05/2017 893 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,300.00 0.28 S/. 100.00
27/05/2017 841 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,483.00 0.26 S/. 121.00
28/05/2017 896 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.28 S/. 121.00
29/05/2017 893 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.28 S/. 121.00
30/05/2017 852 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.27 S/. 121.00
31/05/2017 896 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.28 S/. 121.00
01/06/2017 852 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.27 S/. 121.00
02/06/2017 896 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,504.00 0.28 S/. 100.00
03/06/2017 841 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.26 S/. 121.00
04/06/2017 852 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,296.00 0.27 S/. 121.00
05/06/2017 893 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,300.00 0.28 S/. 100.00
06/06/2017 841 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,483.00 0.26 S/. 121.00
07/06/2017 852 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,317.00 0.27 S/. 100.00
08/06/2017 921 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,300.00 0.29 S/. 100.00
09/06/2017 851 3212 S/. 54,604.00 S/. 54,483.00 0.26 S/. 121.00
10/06/2017 962 3200 S/. 54,400.00 S/. 54,279.00 0.30 S/. 121.00
11/06/2017 852 3201 S/. 54,417.00 S/. 54,317.00 0.27 S/. 100.00








FECHA TIEMPO TOTAL TIEMPO REAL UNIDADES PRODUCIDAS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
03/10/2016 4932 2932 1432 0.59 0.49 0.54
04/10/2016 5763 2763 1363 0.48 0.49 0.49
05/10/2016 5582 2882 1432 0.52 0.50 0.51
06/10/2016 5800 3000 1500 0.52 0.50 0.51
07/10/2016 4900 2900 1500 0.59 0.52 0.55
10/10/2016 6075 3075 1625 0.51 0.53 0.52
11/10/2016 5632 2932 1432 0.52 0.49 0.50
12/10/2016 5700 2900 1500 0.51 0.52 0.51
13/10/2016 4882 2882 1432 0.59 0.50 0.54
14/10/2016 6000 3000 1500 0.50 0.50 0.50
17/10/2016 5600 2900 1500 0.52 0.52 0.52
18/10/2016 5875 3075 1625 0.52 0.53 0.53
19/10/2016 4932 2932 1432 0.59 0.49 0.54
20/10/2016 5900 2900 1500 0.49 0.52 0.50
21/10/2016 5582 2882 1432 0.52 0.50 0.51
24/10/2016 5800 3000 1500 0.52 0.50 0.51
25/10/2016 4900 2900 1500 0.59 0.52 0.55
26/10/2016 6075 3075 1625 0.51 0.53 0.52
27/10/2016 5632 2932 1432 0.52 0.49 0.50
28/10/2016 5632 2832 1432 0.50 0.51 0.50
31/10/2016 4882 2882 1432 0.59 0.50 0.54
01/11/2016 6000 3000 1500 0.50 0.50 0.50
02/11/2016 5600 2900 1500 0.52 0.52 0.52
03/11/2016 5682 2882 1432 0.51 0.50 0.50
04/11/2016 5000 3000 1500 0.60 0.50 0.55
07/11/2016 6025 3025 1625 0.50 0.54 0.52
08/11/2016 5582 2882 1432 0.52 0.50 0.51
09/11/2016 5800 3000 1500 0.52 0.50 0.51
PRE-TEST
10/11/2016 5900 2900 1500 0.49 0.52 0.50
11/11/2016 5582 2882 1432 0.52 0.50 0.51
12/11/2016 5600 2900 1500 0.52 0.52 0.52
13/11/2016 5875 3075 1625 0.52 0.53 0.53
14/11/2016 4932 2932 1432 0.59 0.49 0.54
15/11/2016 5900 2900 1500 0.49 0.52 0.50
16/11/2016 5582 2882 1432 0.52 0.50 0.51
17/11/2016 5800 3000 1500 0.52 0.50 0.51
18/11/2016 4900 2900 1500 0.59 0.52 0.55
19/11/2016 6075 3075 1625 0.51 0.53 0.52
20/11/2016 5632 2932 1432 0.52 0.49 0.50
21/11/2016 5632 2832 1432 0.50 0.51 0.50
22/11/2016 5582 2882 1432 0.52 0.50 0.51
23/11/2016 5800 3000 1500 0.52 0.50 0.51
24/11/2016 4900 2900 1500 0.59 0.52 0.55
25/11/2016 6075 3075 1625 0.51 0.53 0.52
26/11/2016 5632 2932 1432 0.52 0.49 0.50
27/11/2016 5700 2900 1500 0.51 0.52 0.51
28/11/2016 4882 2882 1432 0.59 0.50 0.54











30/11/2016 6075 3075 1625 0.51 0.53 0.52
01/12/2016 5632 2932 1432 0.52 0.49 0.50
02/12/2016 5632 2832 1432 0.50 0.51 0.50
03/12/2016 4882 2882 1432 0.59 0.50 0.54
04/12/2016 6000 3000 1500 0.50 0.50 0.50
05/12/2016 5582 2882 1432 0.52 0.50 0.51
06/12/2016 5800 3000 1500 0.52 0.50 0.51
07/12/2016 4900 2900 1500 0.59 0.52 0.55
08/12/2016 6075 3075 1625 0.51 0.53 0.52
09/12/2016 5800 3000 1500 0.52 0.50 0.51
10/12/2016 5900 2900 1500 0.49 0.52 0.50
11/12/2016 5582 2882 1432 0.52 0.50 0.51
12/12/2016 5600 2900 1500 0.52 0.52 0.52
13/12/2016 5875 3075 1625 0.52 0.53 0.53
14/12/2016 4932 2932 1432 0.59 0.49 0.54
15/12/2016 5900 2900 1500 0.49 0.52 0.50
16/12/2016 5582 2882 1432 0.52 0.50 0.51
17/12/2016 5800 3000 1500 0.52 0.50 0.51
18/12/2016 4900 2900 1500 0.59 0.52 0.55
19/12/2016 6075 3075 1625 0.51 0.53 0.52
20/12/2016 5632 2932 1432 0.52 0.49 0.50
21/12/2016 5632 2832 1432 0.50 0.51 0.50
22/12/2016 5582 2882 1432 0.52 0.50 0.51
23/12/2016 5800 3000 1500 0.52 0.50 0.51
24/12/2016 5800 3000 1500 0.52 0.50 0.51
25/12/2016 4900 2900 1500 0.59 0.52 0.55
26/12/2016 6075 3075 1625 0.51 0.53 0.52
27/12/2016 5632 2932 1432 0.52 0.49 0.50
28/12/2016 5700 2900 1500 0.51 0.52 0.51
29/12/2016 4882 2882 1432 0.59 0.50 0.54
30/12/2016 6000 3000 1500 0.50 0.50 0.50
31/12/2016 5600 2900 1500 0.52 0.52 0.52
01/01/2017 4932 2932 1432 0.59 0.49 0.54
02/01/2017 5900 2900 1500 0.49 0.52 0.50
03/01/2017 5582 2882 1432 0.52 0.50 0.51
04/01/2017 5800 3000 1500 0.52 0.50 0.51
05/01/2017 4900 2900 1500 0.59 0.52 0.55
06/01/2017 6075 3075 1625 0.51 0.53 0.52
07/01/2017 5632 2932 1432 0.52 0.49 0.50
08/01/2017 5632 2832 1432 0.50 0.51 0.50
09/01/2017 4882 2882 1432 0.59 0.50 0.54








FECHA TIEMPO TOTAL TIEMPO REAL UNIDADES PRODUCIDAS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
05/03/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
06/03/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
07/03/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
08/03/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
09/03/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
10/03/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
13/03/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
14/03/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
08/03/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
16/03/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
17/03/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
20/03/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
21/03/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
22/03/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
23/03/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
24/03/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
27/03/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
28/03/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
08/03/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
30/03/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
31/03/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
03/04/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
04/04/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
05/04/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
06/04/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
07/04/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
10/04/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
11/04/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
POS-TEST
08/03/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
13/04/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
14/04/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
15/04/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
16/04/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
17/04/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
18/04/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
19/04/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
20/04/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
21/04/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
22/04/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
08/03/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
24/04/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
25/04/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
26/04/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
27/04/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
28/04/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
29/04/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
30/04/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93












02/05/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
03/05/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
04/05/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
08/03/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
06/05/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
07/05/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
08/05/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
09/05/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
10/05/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
11/05/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
12/05/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
13/05/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
14/05/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
08/03/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
16/05/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
17/05/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
18/05/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
19/05/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
20/05/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
21/05/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
22/05/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
23/05/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
24/05/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
25/05/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
08/03/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
27/05/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
28/05/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
29/05/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
30/05/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
31/05/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
01/06/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
02/06/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
03/06/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
04/06/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
05/06/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
06/06/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
07/06/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
08/03/2017 3660 3260 2645 0.89 0.81 0.85
09/06/2017 3660 3260 2650 0.89 0.81 0.85
10/06/2017 3310 2900 2675 0.88 0.92 0.90
11/06/2017 3223 2800 2750 0.87 0.98 0.93
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Normar las actividades del proceso productivo de las diferentes líneas de 
fabricación a fin de controlar el proceso de producción  y maximizar los 
recursos de la planta.  
 
2.- ALCANCE 
Aplicable a todas los procesos productivos que se realizan en Vistony. 
 
3.- RESPONSABILIDADES 
 Supervisor de Producción 
 Asistente de Producción 
 Preparador 
 Maquinista Encajonador 
 Maquinista envasador 




Cláusula 7.5.1 de la Norma ISO 9001:2008 
VIS-SIG-SGC-PR-004 “Control y Tratamiento de Productos No Conformes”. 
 
5.- DEFINICIONES  
Orden de trabajo (OT): Documento en el cual se detalla la cantidad de las 
materias  primas a usar.  
Confidencial- No debe ser fotocopiado,  excepto con la autorización de la Gerencia  General de Vistony Compañía 
Industrial del Perú S.A.C. 
 
 










6.- DESCRIPCIÓN DEL PROCESO 
Se han identifican tres  líneas de fabricación: 
 Lubricantes 
 Grasas  
 Acuosos 
6.1. Recepción de la Orden de Trabajo (OT) 
El Asistente de Producción recepciona el VIS-SIG-CC-FC-005 “Estado de  
Inspección del Producto” junto a la orden de trabajo mediante el VIS-SIG-CC-
FC-003 “Registro de elaboración del producto” proveniente del área de 
Almacén de Insumos.  
El Asistente de Producción registra el número de Orden de trabajo en el VIS-
SIG-PROD-FC-001 “Control de Órdenes de Producción”. En el VIS-SIG-CC-
FC-005 “Estado de  Inspección del Producto” registra la cantidad y la 
presentación que se envasará. 
Una vez registradas  los entrega al Supervisor de Producción; quien hace 
entrega a los preparadores (ya sea al preparador de grasa, aceite y acuoso 
según la orden de trabajo) para su elaboración. 
6.2.- Fabricación del Producto 
El Supervisor de Producción asigna diariamente los trabajos a realizar en las 
diferentes líneas de fabricación y envasado y coordina con los preparadores de 
grasa, aceite y acuosos el  Orden de la producción, según lo indicado por 
Planeamiento.  
CONTROL DEL PRODUCTO EN PROCESO 
Durante el proceso, el Supervisor de Producción verificará que el personal de 
planta realice adecuadamente las operaciones de fabricación y verificara el 
estado de los productos en proceso. Esta verificación se realizara de manera 
visual y/o mediante las OT. 
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Finalizado la ejecución de la formula, el Preparador entrega  una  muestra a 
Control de Calidad junto a VIS-SIG-CC-FC-003 “Registro de elaboración del 
producto” para que efectué el debido control de calidad del producto mediante 
el procedimiento VIS-SIG-CC-PR-001 “Control de Calidad”.   
Si el producto es aprobado; Control de Calidad registra en el VIS-SIG-CC-FC-
005 “Estado de Inspección del Producto” su aprobación. 
Si en caso se requiere un reproceso; el personal asignado por Control de 
Calidad realizará las adiciones necesarias para cumplir con las 
especificaciones establecidas. Control de Calidad realiza el requerimiento de 
material en el sistema e imprime el boucher, el cual es entregado al Almacén 
de Insumos para su despacho. 
Finalizado la adición enviada por Control de Calidad, el Preparador entrega 
nuevamente  una  muestra a Control de Calidad junto a VIS-SIG-CC-FC-003 
“Registro de elaboración del producto” para un nuevo control. Estas 
operaciones se repetirán hasta que el producto cumpla con las 
especificaciones técnicas establecidas o Control de Calidad declare el producto 
como No Conforme. 
Si el producto en aprobado Control de Calidad registra en el VIS-SIG-CC-FC-
005 “Estado de Inspección del Producto” su aprobación. 
Si el producto es declarado como no conforme se seguirá lo establecido en el 
VIS-SIG-SGC-PR-004 “Control y Tratamiento de Productos No Conformes” y 
se registrara en el estado de Inspección del producto. 
Aprobado el producto el preparador entrega el VIS-SIG-CC-FC-005 “Estado de 
Inspección del Producto” al Asistente de Producción o Supervisor de 
Producción. 
ENVASADO DE PRODUCTOS 
Antes de empezar con el envasado el Maquinista lleva una muestra del 
producto junto al VIS-SIG-PROD-FC-002 “Registro de Control de envasado-
producción” a Control de Calidad para su verificación. Si Control de Calidad da 
el V°B°, el responsable de Control de Calidad firma el registro del Control de 
envasado-Producción y se procede con el envasado de lo contrario se debe 
seguir limpiando la línea hasta llegar al óptimo. 
 
Confidencial- No debe ser fotocopiado,  excepto con la autorización de la Gerencia  General de Vistony Compañía 
Industrial del Perú S.A.C. 
 
 











Los maquinistas solicitan los envases al Almacenero de Envases y Embalaje y  
coordinan la lotización de los productos.  
Para la lotización de galoneras y frascos se coordina con el  Maquinista 
encajonador y Maquinista envasador. En el caso de la lotización de  baldes se 
coordina dependiendo se va a realizar en forma  automática o manual. En caso 
se trabaje con envases negros redondos, el lote ira en las cajas. 
Con el Maquinista encajonador o tapador se coordina el marcado de las cajas, 
la graduación de la tapadora y la selladora. 
Una vez aprobado el producto, el Supervisor de Producción informa al  
Maquinista Encajonador;  y Maquinista Envasador  para llevar a cabo el 
envasado y el encajonado.   
Al finalizar el envasado el Supervisor de Producción  coordina con el 
Maquinista envasador la  Limpieza de la máquina y  el desconche. 
Terminado el envasado y encajonado, se  coloca los productos en el área de 
conteo, para su revisión por producción.  
CONTROL DEL PRODUCTO TERMINADO 
El Supervisor de Producción antes de que los productos ingresen al Almacén 
de Productos Terminados, verificara que las presentaciones especificadas en 
las OT concuerden con la presentación real del producto. De la misma manera 
revisara que los envases de los productos estén correctamente etiquetados y 
que se encuentren en condiciones adecuadas para su despacho. De 
encontrarse alguna diferencia se realizara la corrección de inmediato. 
El Supervisor de Producción registra los productos en el VIS-SIG-PROD-FC-
003 “Reporte de Producción” y  firmará en el registro en   señal de conformidad 
y entregará dicho formato con los Productos Terminados  al responsable del 
Almacén de Productos Terminados para su verificación, una vez realizado la 
verificación, Almacén de Productos terminados devuelve la copia del reporte de 
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Una vez entregada la copia del VIS-SIG-PROD-FC-003 “Reporte de 
Producción”; el Asistente de Producción ingresa el estado de la OT en el 
formato VIS-SIG-PROD-FC-001 “Control de Órdenes de Producción. 
ADICIÓN O DEVOLUCIÓN DE ENVASES 
En el caso que sea necesario solicitar un adicional de envases, se le hace el 
requerimiento  al  Almacén de Insumos mediante VIS-SIG-COM-FC-001 
“Requerimiento de materiales y servicios”. El almacén genera  el registro VIS-
SIG-ALM.IN-FC-002 “Emitir material”;  con el cual se solicita el adicional.  
Si se desea realizar la devolución de envases, en éste caso  el Supervisor de 
Producción  emite la VIS-SIG-PROD-FC-004 “Papeleta de Devolución en 
Planta”, el cual es entregado al Almacenero de envases y embalaje. 
 
7.- REGISTROS 
VIS-SIG-PROD-FC-001 “Control de Órdenes de Producción”. 
VIS-SIG-PROD-FC-002 “Registro de Control de envasado-producción”. 
VIS-SIG-PROD-FC-003 “Reporte de Producción”. 
VIS-SIG-PROD-FC-004 “Papeleta de Devolución en Planta”. 
VIS-SIG-CC-FC-003 “Registro de elaboración del producto”. 
VIS-SIG-CC-FC-005 “Estado de  Inspección del Producto”. 
VIS-SIG-COM-FC-001 “Requerimiento de materiales y servicios” 
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Normar las actividades del proceso productivo de las diferentes líneas de 
fabricación a fin de controlar el proceso de producción  y maximizar los 
recursos de la planta.  
 
2.- ALCANCE 
Aplicable a todas los procesos productivos que se realizan en Vistony. 
 
3.- RESPONSABILIDADES 
 Supervisor de Producción 
 Asistente de Producción 
 Preparador 
 Maquinista Encajonador 
 Maquinista envasador 




Cláusula 7.5.1 de la Norma ISO 9001:2008 
VIS-SIG-SGC-PR-004 “Control y Tratamiento de Productos No Conformes”. 
 
5.- DEFINICIONES  
Orden de trabajo (OT): Documento en el cual se detalla la cantidad de las 
materias  primas a usar.  
 
Confidencial- No debe ser fotocopiado,  excepto con la autorización de la Gerencia  General de Vistony Compañía 
Industrial del Perú S.A.C. 
 
 










6.- DESCRIPCIÓN DEL PROCESO 
Se han identifican tres  líneas de fabricación: 
 Lubricantes 
 Grasas  
 Acuosos 
6.1. Recepción de la Orden de Trabajo (OT) 
El Asistente de Producción recepciona el VIS-SIG-CC-FC-005 “Estado de  
Inspección del Producto” junto a la orden de trabajo mediante el VIS-SIG-CC-
FC-003 “Registro de elaboración del producto” proveniente del área de 
Almacén de Insumos.  
El Asistente de Producción registra el número de Orden de trabajo en el VIS-
SIG-PROD-FC-001 “Control de Órdenes de Producción”. En el VIS-SIG-CC-
FC-005 “Estado de  Inspección del Producto” registra la cantidad y la 
presentación que se envasará. 
Una vez registradas  los entrega al Supervisor de Producción; quien hace 
entrega a los preparadores (ya sea al preparador de grasa, aceite y acuoso 
según la orden de trabajo) para su elaboración. 
6.2.- Fabricación del Producto 
El Supervisor de Producción asigna diariamente los trabajos a realizar en las 
diferentes líneas de fabricación y envasado y coordina con los preparadores de 
grasa, aceite y acuosos el  Orden de la producción, según lo indicado por 
Planeamiento.  
CONTROL DEL PRODUCTO EN PROCESO 
Durante el proceso, el Supervisor de Producción verificará que el personal de 
planta realice adecuadamente las operaciones de fabricación y verificara el 
estado de los productos en proceso. Esta verificación se realizara de manera 
visual y/o mediante las OT. 
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Finalizado la ejecución de la formula, el Preparador entrega  una  muestra a 
Control de Calidad junto a VIS-SIG-CC-FC-003 “Registro de elaboración del 
producto” para que efectué el debido control de calidad del producto mediante 
el procedimiento VIS-SIG-CC-PR-001 “Control de Calidad”.   
Si el producto es aprobado; Control de Calidad registra en el VIS-SIG-CC-FC-
005 “Estado de Inspección del Producto” su aprobación. 
Si en caso se requiere un reproceso; el personal asignado por Control de 
Calidad realizará las adiciones necesarias para cumplir con las 
especificaciones establecidas. Control de Calidad realiza el requerimiento de 
material en el sistema e imprime el boucher, el cual es entregado al Almacén 
de Insumos para su despacho. 
Finalizado la adición enviada por Control de Calidad, el Preparador entrega 
nuevamente  una  muestra a Control de Calidad junto a VIS-SIG-CC-FC-003 
“Registro de elaboración del producto” para un nuevo control. Estas 
operaciones se repetirán hasta que el producto cumpla con las 
especificaciones técnicas establecidas o Control de Calidad declare el producto 
como No Conforme. 
Si el producto en aprobado Control de Calidad registra en el VIS-SIG-CC-FC-
005 “Estado de Inspección del Producto” su aprobación. 
Si el producto es declarado como no conforme se seguirá lo establecido en el 
VIS-SIG-SGC-PR-004 “Control y Tratamiento de Productos No Conformes” y 
se registrara en el estado de Inspección del producto. 
Aprobado el producto el preparador entrega el VIS-SIG-CC-FC-005 “Estado de 
Inspección del Producto” al Asistente de Producción o Supervisor de 
Producción. 
ENVASADO DE PRODUCTOS 
Antes de empezar con el envasado el Maquinista lleva una muestra del 
producto junto al VIS-SIG-PROD-FC-002 “Registro de Control de envasado-
producción” a Control de Calidad para su verificación. Si Control de Calidad da 
el V°B°, el responsable de Control de Calidad firma el registro del Control de 
envasado-Producción y se procede con el envasado de lo contrario se debe 
seguir limpiando la línea hasta llegar al óptimo. 
 
Confidencial- No debe ser fotocopiado,  excepto con la autorización de la Gerencia  General de Vistony Compañía 
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Los maquinistas solicitan los envases al Almacenero de Envases y Embalaje y  
coordinan la lotización de los productos.  
Para la lotización de galoneras y frascos se coordina con el  Maquinista 
encajonador y Maquinista envasador. En el caso de la lotización de  baldes se 
coordina dependiendo se va a realizar en forma  automática o manual. En caso 
se trabaje con envases negros redondos, el lote ira en las cajas. 
Con el Maquinista encajonador o tapador se coordina el marcado de las cajas, 
la graduación de la tapadora y la selladora. 
Una vez aprobado el producto, el Supervisor de Producción informa al  
Maquinista Encajonador;  y Maquinista Envasador  para llevar a cabo el 
envasado y el encajonado.   
Al finalizar el envasado el Supervisor de Producción  coordina con el 
Maquinista envasador la  Limpieza de la máquina y  el desconche. 
Terminado el envasado y encajonado, se  coloca los productos en el área de 
conteo, para su revisión por producción.  
CONTROL DEL PRODUCTO TERMINADO 
El Supervisor de Producción antes de que los productos ingresen al Almacén 
de Productos Terminados, verificara que las presentaciones especificadas en 
las OT concuerden con la presentación real del producto. De la misma manera 
revisara que los envases de los productos estén correctamente etiquetados y 
que se encuentren en condiciones adecuadas para su despacho. De 
encontrarse alguna diferencia se realizara la corrección de inmediato. 
El Supervisor de Producción registra los productos en el VIS-SIG-PROD-FC-
003 “Reporte de Producción” y  firmará en el registro en   señal de conformidad 
y entregará dicho formato con los Productos Terminados  al responsable del 
Almacén de Productos Terminados para su verificación, una vez realizado la 
verificación, Almacén de Productos terminados devuelve la copia del reporte de 
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Una vez entregada la copia del VIS-SIG-PROD-FC-003 “Reporte de 
Producción”; el Asistente de Producción ingresa el estado de la OT en el 
formato VIS-SIG-PROD-FC-001 “Control de Órdenes de Producción. 
ADICIÓN O DEVOLUCIÓN DE ENVASES 
En el caso que sea necesario solicitar un adicional de envases, se le hace el 
requerimiento  al  Almacén de Insumos mediante VIS-SIG-COM-FC-001 
“Requerimiento de materiales y servicios”. El almacén genera  el registro VIS-
SIG-ALM.IN-FC-002 “Emitir material”;  con el cual se solicita el adicional.  
Si se desea realizar la devolución de envases, en éste caso  el Supervisor de 
Producción  emite la VIS-SIG-PROD-FC-004 “Papeleta de Devolución en 
Planta”, el cual es entregado al Almacenero de envases y embalaje. 
 
7.- REGISTROS 
VIS-SIG-PROD-FC-001 “Control de Órdenes de Producción”. 
VIS-SIG-PROD-FC-002 “Registro de Control de envasado-producción”. 
VIS-SIG-PROD-FC-003 “Reporte de Producción”. 
VIS-SIG-PROD-FC-004 “Papeleta de Devolución en Planta”. 
VIS-SIG-CC-FC-003 “Registro de elaboración del producto”. 
VIS-SIG-CC-FC-005 “Estado de  Inspección del Producto”. 
VIS-SIG-COM-FC-001 “Requerimiento de materiales y servicios” 








Confidencial- No debe ser fotocopiado,  excepto con la autorización de la Gerencia  General de Vistony Compañía 
Industrial del Perú S.A.C. 
 
 



































Confidencial- No debe ser fotocopiado,  excepto con la autorización de la Gerencia  General de Vistony Compañía 


























Se almacena para 
su distribución
Fin
1
Baldes, cajas, 
cilindros, tapas
